Părţile principale active ale ștanței sunt poan- 
sonul (v.), care are muchii tăietoare exteri- 
oare, și placa tăietoare (v.), care are muchii tă- 
ietoare interioare (v. fig. 1). Profilul poansonului 
se deosebește de profilul plăcii tăietoare printr'un 
joc care depinda de grosimea materialului de 
tăiat. În general, poansonul e partea mobilă 
a ștanței și se fixează la platoul superior, re- 
spectiv la berbecul preselor. Fixarea în presă se 
face, în general, printr'un cep cilindric, asigurat 
prin şurub. Alte elemente uzuale ale ștanţei sunt: 


o placă de ba- 
ză (placă in- 
ferioară), o pla- 
că superioară, 
un sistem de 
alimentare, un 
sistem de ghi- 
dare (sau de 
conducere) a 
poansonului, o 
piesă de apă- 
sare a materia- 
lului pe placa 
țăietoare, pie- 
sə  opritoare, 
un sistem pen- 
fru extragerea 
pieselor sau a 
deșeurilor de 
material, un sis- 
tem de ghida- 
re a tablei sau 
a benzii, fixa- 
toare de pozi- 
fie, etc. Unele 
ştanțe (de ex. 
şfanțele de fi- 
nisat marginile 
pieselor ștanţa- 
te în prealabil) 
auun sistem de 
alimentare; a- 
cesta poate fi 
fix (constituit 
dintr'o placă cu 
un gol cu con- 
tur corespun- 
zător conturu- 
lui piesei pre- 
ştanțate, am- 
plasat deasu- 
pra golului în 
placa tăietoa- 
re), sau poate 
avea o mișcare 
de oscilație în 
jurul unei axe 


|. Ştanţă în tandem de decupa! (cu acțiune 
succesivă), 


a) secțune; b) vederea de sus a părții 
inferioare a ștanţei; c) lă;ia de material 
din care s'au decupat piese; d) piăsa ștan- 
tată; 1) plaza sau partea inferioară (de 
bază); 2) placă tăietoare; 3) coloară de 
ghizare a părții superioare; 4) smulgstor 
(placă extractoare); 5) șurub de fixare și 
prereglare a poziției extractorului; 6) pla- 
ca (partea) superioară a ștanței cu cep; 
7) rep de cuplare la berbecul mași ii- 
unelte; 8) șurub de blocare; 9) bucea 
de ghidare; 10) plază port-poansoane; 
11) poanson de decupat piesa; 12) pcanson 
pentru decupare, în prima operaliune, 
a căurilor; 13 ) riglă de ghidare a ma- 
terial.lui; 14) opritor pentru avansul ma- 
terialului; 15) golul cin placa de tăizre, 
pentru decuparea piesei; 16) golul dia 
placa de tăiere, peniru dacupaea gău- 
rilor în piesă, în prima operaliune. 


perperdiculare pe fața de lucru a 


plăcii tăietoare sauo mişcare de translație. Sistemul 
de ghidare a poansonului poate fi compus din: o 
placă de ghidare s:u lunetă (v.), care poate fi în 
același timp smulgător al piesei sau al deșeului; 
două sau mai multe tije sau coloane de ghidare, cari 
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alunecă în găuri practicate în placa superioară; un 
tub cilindric de ghidare; etc. Piesa de apăsare, 
folosită uneori, împiedecă ondularea materialului 
În timpul tăierii; ea poate fi rigidă, când apasă 
direct materialul, sau elastică, dacă este coman- 
dată prin intermediul unor resorturi sau dacă e 
constituită dintr'un tampon de cauciuc. Opritoa- 
rele servesc la oprirea fășiei de material, în poziția 
potrivită, la ştanțele cari lucrează piese din făşie 
de material care înaintează prin ele; opritoarela 
pot fi fixe sau mobile (comandate manual sau 
automat). Sistemul de extracție îndepărtează, din 
ștanță, piesa terminată sau deșeurile. El poate fi un 
smulgător, caredesbracă de pe poanson piesele sau 
deșeurile rămase după decupare, sau un ejector, 
care aruncă afară piesele din golul plăcii tăietoare 
și este, în general, automat; ejectorul poata fi actio- 
nat stereomecanic de un resort, de un tampon de 
cauciuc, etc., sau pneumatic. Fixatoarele sunt piese, 
îmbinate de cele mai multe ori cupoansonul, cari 
intră în găuri ștanțale într'o primă operațiune a 
ştanței în tandem, și aduc p'esa în poziția co- 
rectă pentru operaţiunea următoare de tăiere. 
Unele ştanţe în tandemau unul sau două poan- 
soane laterale, cari detașează dela marginea benzii 
o fășie îngustă, de lungime egală cu pasul avan- 
sului, formând un prag; pragul servește la limi- 
tarea avansului piesei după fiecare cursă utilă 
a ştanței. 

În general, piesele active ale ștanțelor se con-- 
fecţionează din oțeluri de scule aliate sau, la 
serii mici de piese, din oțel carbon. Poansoanele 
şi plăcile tăietoare pot ficonfecț'onate, fie mono- 
bloc, fie din bucăţi asamblate cu şuruburi sau prin 
fretare, presare, sudare, etc. Poansoanele cu sec- 
țiuna transversală mică sunt rigidizate prin, în- 
groșaresau cu bucele. - 
Pentru materiala sub- 
tiri şi cu rezistențămică 
(de ex. tablă de alumi- 
niu, până la 1,5 mm; d2 
duralumin, până la 1,3 
mm; de oțel, până la 
1,0mm), în locul plăcii 
țăietoare, se folosește, 
uneori, o placă de cau- 
ciuc, pentru ștanțarea 
unei piese dupăcontu- 
rul exterior (v. fig. Il), 
respectiv o pastilă de 
cauciuc la perforarea 
găurilor. 

Uneori ştanța con- 
stitue o parte compo- 
nentă a unei matrițe 
combinate. Pentru pro- 
duclia în serie mică 
sau foarte mică se con- 
struesc ștanțe simplifcate (cu un număr mic de 
piese auxiliare simple, cu părțile de lucru con- 
fecționate din plăci subțiri, etc.), cari reclamă chel- 
tueli de confecționare mici, de exemplu ștanțe în 
formă de pensă (v.fig. III). 


CA OI DI AP A 


ll. Ştanță pentru ştanțar= de de- 
cupare, cu cauciuc. 
1) partea interioară, 'din plese 
asamblate prin şuruburi; 2) placă- 
suport; 3) placă tzietoare (şablon) 
de oțel; 4) piesă de prelucrat; 
5) partea sup:rioară; 6) cepi 
7) plăci de cauciuc, peniru decu- 
pat la exterior. 
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După felul de ghidare a poansonului, se deo- 
sebesc: ștanţă fără ghidare (sau ștanțe deschise), 
ştanță cu piacă de ghidare, ștanţă cu tije sau cu 
coloane da ghidare, ștanţă cu cilindru_de ghi- 


III. Ştanţă simplificată, în formă de pensă. 
1) placă tăietoare; 2) placă pori-poanson, din foaie de arc; 
3) poanson; 4) placă de cauciuc, smulgătoare; 5) muchia 
activă a plăcii tăieloare; 6) piesa decupată. 


dare, ştanţă cu ghidaje combinate. — După na- 
tura materialului organelor active și după forma 
acestora, se deosebesc: ștanțe obișnuite, cari 
au ambele organe active de metal (de obiceiu 
oțel) cu muchii tăietoare; ștanțe cu cuțit (v. Ştanță de 
decupat cu cuțit, prin strivire); ștanțe cu cauciuc. — 
După direcția de mişcare a poansoanelor 
față de axa piesei prelucrate, ștanta poate fi 
axială sau, rareori, transversală (radială). — După 
felul cum acționează, se deosebesc ștanță cu 
acțiune simplă și ștanță cu acțiune multiplă, care 
poate fi simultană sau succesivă. — După modul de 
grupare a operațiunilor într'o singură unealtă, se 
dosebesc: ștanță simplă, ștanță compusă, ștanță 
combinată și ștanță în tandam. — După modul de 
transport al pieselor dintr'un post de lucru în altul, 
se deosebesc ștanță-revolver și ştanță de transfer.— 
După operațiunea pe care o efectuează, se deo- 
sebesc ștanță de finisat, ștanță de dabavurat, ştanță 
de decupat, ștanță de retezat, ștanță de secționat, 
ştanță de tăiat margini, ștanță de perforat, etc. — 
Exemple de ştanțe numite după operațiunea 
în care sunt utilizate: 
1. Ştanţă de calibrare: Sin. Ştanţă de finisat (v.). 
=. Ştanţă de crestat [napea 10ă mraun; poin- 
gonnsuss; Durchreibschnittwerkzeug; punching- 
machine; bevágó szerszám]: Ştanţă care ser- 
vește la tăierea materialului după o linie des- 
chisă, fără producere de resturi, materialul cu- 
prins în linia deschisă rămânând lagat de restul 
piesei. Pentru ma- 
teriale moi, cum 2 = 
sunt cartonul, hâr- 
tia, pâsla, etc., : 
sa folosesc sante -(0-—- 22 
cu poanson-cuțit, j 
pentiu tăizt prin 
strivire. Pentru ma- a b 
teriale metalica, se Poanson de matrijă de crestat. 
folosesc, de obi- a) piesa crestată și curbată; b) poan- 
ceiu, ştanțe obiş- son (vedere de jos şi vedere laterală). 
nuite, cu poan- 
soane conformate astfel, încât să îndoaie sau 
să curbeze materialul, const tuind, de fapt, o ma- 
triță pentru crestat și deformat (v. fig.). 


3. Șlanță de curățirea marginilor: Sin. Ştanţă de 
finisat (v.). 

« Ștanţă de debavurat [mramn MIA CHATHA 
3ayceHuu;po:nconneuse à ébarber; Abgratstanze; 
burring off punching machine; sorjázó szerszám]; 
Ştanţă care serveşte la tăierea bavurilor pieselor 
forjate în matriță sau a celor turnate, ‘presate, etc. 
Tăișul plăcii tăietoare are forma identică cu pro- 
filul final al piesei de debavurat. Poansonul ser- 


5 îi S 
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Ștanțe de debavurat. 
a) schița ștanței de debavurat bile forjate; b) ștanță de de- 
bavurat cu piesă de apăsare intermediară; 1) placa infe- 
rioară; 2) placă tăietoare; 3) piesă intermediară de apăsare; 
4) placa superioară; 5) piesă de debavurat; 5') piesă, după 
debavurare, 


veșta, în general, numai la împingerea piesei 
prin golul plăcii tăietoare, asfel încât el nu 
trebue să aibă suprafața profilată de formă iden- 
tcă cu piesa, ci trebue numai să ajungă în con- 
tact simultan cu un număr de puncte suficient de 
mare pentru ca piesa să nu se deformeze (v. fig.). 

s Ștanță de decupat [BbipyGuoii mramn; 
poinconneuse  d&coupeuse; Ausschneidestanze; 
cutting out punching machine; levágó szerszám]: 
Ştanţă care serveşte la separarea completă din 
material a pieselor după un contur, materialul 
decupat constituind piesa 
confecționată. Forma ștan- 
tei și piesele cari o com- 
pun depind da forma 
piesei, da numărul de 
piese de confecţionat, de 
precizia dimensională ne- 
cesară, da natura mate- 
rialului. Ştanța de decupat 
poate fi, de exemplu:ştan- 
tă obișnuită cu acţiune 
simplă, cu placă tăietoare 
și poanson, fără ghidare 


+ |. Ştanţă deschisă. 

(v. fig. I); ștanță cu placă a) partea inferioară; b) partea 
sau cu coloane de ghi- superioară cu poa son rapor- 
dare; ştanță cu coloana tat; c) poanson moncbloc; 


1) placă de bază; 2) placă 
de fixare; 3) placă tăietoare; 
4) poanso.; 5) cep. 


de ghidare, cu matriţă în 
partea de sus (v. fig. Il); 
ștanță cu acțiune succes'- 
vă, cu coloane de ghidare (v. fig. | sib Ştanţă); 
ştantă cu acțiune simultană, cu coloane de ghidare; 
ștanță cu acţiune simultană, cu cilindru de ghi- 
dare; etc. Ea poate avea dispozitive opritoare, de 
alimentare, de extragere a pieselor sau a de- 
şeurilor, etc. 


Pentru materiale moi, de exemplu hârtie, carton, | (v. fig. 
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Ili), sau poate fi o ștanță cu cauciuc 


pâslă, eic., se folosesc şianțe de decupat, cu | (v. fig. îi sub Ştanţă 3) pentru piese de tablă 


poanson-culit, prin strivire (v.). 


=) RS ANNS 
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11. Ştanță de decupat cu două coloane de ghidare, cu placă 
tăietoare în partea superioară, pentru decuparea de piese mari. 
1) partea i ferioară; 2) poanson; 3) smulgător; 4) resortul 
sm„lgălorului; 5) partea superioară; 6) placă lăletoare; 
7) cep; 8) ejector; 9) tijă de aclionare a ejectorului; 10) co- 
loană də ghidare a părții superioare; 11) material prelucrat, 


SZ 


tapao 
k 


1. Ștanță da decupat cu poanson-cuțit, prin stri- 
vire [pes “Boli IITaMa; poinşonneuse à |'emporte- 
pi&ca; Messerschnilistanze; cutting out punching 
machine; késselvágó szerszám]: Ştanļă care ser- 
veşłe la tăierea materialelor moi, la cari rezi:tența 
de rupere la tracţiune e mai mică decât rezistența 
de rupere la forfecare, sau a materialelor plastice 
(de ex. celuloza, pâsla, pielea, cauciucul, etc.). Ştan- 
țele da dacupat prin strivire sunt caracterizate prin 
faptul că nu au muchii tăiatoare con'ugate; ele au o 
singură piesă tăietoare — poansonul în formă 
de cuțit, cu unghiu de acaju mic (de ex. 
16:::20*, pantru hârtie; 8-::12*, pentru ebonită 
încălzită, etc.), şi au — în leedi plăcii țăietoare — 
o plază de sprijin, da lemn, de carton, plumb, etc., 
în care tăişul poan- 
sonului poate pă- 
trunde fără să se ło- 
cească (v. fig. | şi I). 
Ştanţele pot fi cu ac- 
țiune simplă (de 
“ex. pentru decuparea 
discurilor sau pentru 
perforare) sau cu ac- 
“iune simultană (d2 ex. 
pentru decuparea con- 
turului și perforare; 
la rondele). 

Pentru piese mici, cuțitul se prelucrează prin 
așchiere (ca o preducea) din material plin (v. fig. 1); 
pentru piese cu suprafața mare sau complicată, 
cuțitul se confecționează conformând o bandă de 
oțel după profilul de decupat; muchiile tăietoare 
nu sunt ascuțite prin abraziune, decât după călire. 

Ştanță de decupat prin strivire, specială, este, 
de exemplu, ștanța pentru calibrat pise de ma- 
terial elastic tăiat în prealabil la foarfecă. Această 
șianță poate fi constituită dintro placă tăie- 
4oa'e cu unghiu de ascuţire mic (45°) și dintr'un 
poanson de apăsare de construcție 


|, Poansoane-cuţit tubular pentru 

ştanțe da excizie prin strivire. 

a) pentru perforare (detaşare); 

b) pentru dacupare; f) unghiu 
de ascuțire. 
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Il. Ştanță de decupat cu poanson-cuții, prin strivire, 
a) cu acțiune simplă; 6) cu acțiune dublă, simultană; 1) cuțit 
pentru decupare (la exterior); 2) cuțit pentru detaşare (la 
interior); 3) ejector pentru piesă; 3') ejector pentru deșeul 
4) resort de azționare a ejectorului; 5) placă cu cep de 
fixare la berbecul presei. 


subțire (oțel până la 15 mm), la care poansonul 
e constituit dintr'o placă de fix (de ex. din 
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Ill. Ştanţă de decupat cu poanson-cułit, prin strivire. 
a) partea superioară; b) partea inferioară; 1) placă de bază; 
2) dispozitiv (placă) de alimentare, fixš; 3) -poanson de 
apăsare; 4) piesă de ajustat prin decupare. 


tablă de cţel-crom, necălită), iar piesa de apă- 
sare e constituită din una sau din două plăci de 
E ie suprapuse. 
=. Ștanţă de detașat. V. Ştanţă de perforat. 
s. Ștanţă de finisat[orpenouanbră mramn; poin 
çonneuse de finissage; Nachschneidestanze, Ka- 
librierstanze; finishing punching machine; utânvâg 
szerszám]: Ştanţă care servește la calibrarea pieselor 
preştențate, pe o parte sau pe totalitatea conturului 


|. Ştanţare de finisare la un secter dinjat. 
a) plesă cu sector dințat interior; b) detaliul sectorului dinţat, 
cu straturile de materi»! îndepărtat prin trei treceri de ștan- 
fare; 1) conturul piesei prestanțate; 2) și 3) conturul piesel 
d.pă cele două treceri intermediare; 4) conturul, după ultima 
trecere de finisare. 


ei, la îmbunătăţirea calității suprafeţei laterale 
provenite din tăiere și la okținerea perpendicu- 


simplă | larităţii între această suprafaţă şi suprafețele frontale 
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ale pieselor. Indepărtarea excesului de material — 
după ccnturul exterior al piesei sau după conturul 
golurilor în piesă, cbținute prin ștanţare (v.fig.1)— 
se face prinrăzuire, sub formă de așchii (v. fig. I1), 
spre deosebire de celelalte ștanțe, la cari deșeul 
nu se prezintă sub formă de așchii. Diferenţa dintre 
dimensiunile piesei preștanţate şi cele ale piesei 
după finisare depinde de natura materialului și 
de grosimea lui şi are, de exemplu, valorile indi- 
cate în takloul de mai jos. 
Excese de finisare, în milimetri. 


pars corul = aah pen Pa Pu 
0,5-:-1,6 0,10..:0,15 |70.15-.0,20 0,15.-:0,25 
1,6--:3,0 0,15-:-0,20 | 0.20---0,25 | 0,20-:-0,30 
sa 0,20..:0,25 | 0,25---0,30 | 0,25..:0,35 
4.0--:5,2 0,25-::0,30 | 0,30---0,35 | 0,30.--0,40 


La piese de mare precizie, finisarea se face cu două 
sau cu mai mulie treceri de răzuire prin ștanțare, 
pentru fiecare trecere piesa trebuind să aibă un 
exces de cca 
70% din valo- 
rile din tabela 
de mai sus; se 
poate efectua 
ștanțare de fi- 
nisare cu mai 
multe perechi 
de unelte țăie- 
toare, în opera- II. Ştanţare de finisare la exterior, cu poan- 
liuni succesive, scn mai mic decât placa tăietcare. 
sau cu poanscn a) formarea primului inel din excesul de 
cu mai multe material care se separă de-z-lungul su- 
tăişuri bela p:alejei de tăiere; b) și c) fcrmareauncr 
sive, într'o sin- noi inele, cari împing inelelə formate 
gură t:ecere ant-ricr, întinzâncu-le şi rpându-le; 
(v. fig. 1i). 1) poanson; 2) placă tăietoare; 3) piesă 

Finisarea se de finisat; 4), 5) şi 6) inele de material 
execută, de ce- 
le mai multe 
ori, cu poanson mai mic decât placa țăieto- 
are (jocul dintre acestea fiind de 0,05-::0,C8mm), 
sau, uneori, cu poanson 
mai mare decât golul 
plăcii de tăiere; în acest 
caz, dimensiunile trans- 
versale ale poansonului 
depășesc cu 0,1:::0,2 h 
dimensiunile corespunză- 
toare ale piesei (h fiind 
grosimea piesei), împin- 
gerea prin piesă fiind 
efectuată de piesa urmă- III. Poanson de şianță de 
toare, trecută prin ştanţă. finisat cu mai multe muchii 

Şianțele de finisat au, tzletoare peritru acțiune suc- 
afară de cazuri excepţic- cesivăe 
nale in cispozitiv de alimentare care poate să fie 
fix (constituit dintr'o plasă cu un gol cu contur 
corespunzător conturului piesei preștanţate), sau 


în exces, 


cu piese cu mișcare de oscilație sau cu mișcare 
de translație (v. fig. IV). 


IV. Ştanţă dz finisat, cu ghidaj cu col-ane, cu alimentator 
cu mişcare de translațe. 

1) partea interioară; 2) placă de tăiere; 3) alimentater cu 

mişcare da translație; 4) ghidajele alimeniatorului; 5) co- 

loane de ghidare; 6) partea supericară; 7) poenson; 8) cep. 


1. Ştanţă de perforat [npoGnBnoi npecc; poin- 


gonneuse à l'emporte pièce; Lochstanze; perforat- 
ing punching machine; átłlyukasztó szerszám]: 
Ştanță care serveşte la desprinderea completă de 


material din inte- 
riorul unei piese, 
după un anumit 
contur, materialul 
excizat constituind 
deșeu. Forma ştan- 
ței și piesele com- 
ponente depind 
de natura materia- 
lului, de precizia 
dimensională ne- 
cesară, de numă- 
rul de piese con- 
fecţionate, etc. 
Ştanţa de perforat 
poate fi: o ștanţă 
obișnuită, cu acţiu- 
ne simplă, și care 
poate fi deschisă 
sau poale fi cu 
placă de ghidare, 
cutijs de ghidare, 
cu ghida'e comti- 
nate (v. fig. |); o 
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(i 
|. Ștarţă de perforat cu ghidaje com- 
binate (cu coloane și placă de ghi- 
dar ) pentru piese cave. 


SS 


1) placă inferioară; 2) plază tăietoa- 
re; 3) coloane de ghidare; 4) bucele 
de glii“a'e; 5) placă de ghidare; 
é) placă de fixare a poansosnelor; 
7) poansoane; 8) resori elicoidal; 
9) placă superioară cu cep ce fixare 
în berbec; 10) piesă de pertorat. 


ştanță cu poansoane muliiple, 


cu acțiune simultană; o ștanță de perforat trans- 
versală, pentru găuri în piesele obținule prin 
îndoire, ełc. Ea poate avea diferite dispozitive 
opritoare, fixatoare, extractoare, etc. 


Poansoanele ștanțelor de perforat pot avea 
față də tăiere plană, bombată concav sau con- 


soping 


Il. Forme de poansoane de perforat rotund, 
şare. 

a) cu fața concavă și cu unghiu de ascuţire pozitiv; b) şi 

c) cu faţa convexă; d), e) şi f) cu unghiu de ascuţire negativ. 


pentru deta- 


vex, strâmbă, etc. (v. fig. I), după materialul 
prelucrat, după poziția găurilor în raport cu pere- 
ţii piesei prelu- 
crate, etc. Pen- 
tru evitarea a- 
păsării laterale 
în plaza tšie- 
toare szu pen- 2 
tru a cbfine Ill, Forme de d=puri excizate din tablă prin 
o calitate mai şt=nțare, 

bună a supra- a) dep normal, decupat cu ștanță cu joc 
feţei detăiere, corect între poanson şi placa tăietoare; 
dopul scosprin b) dop detaşat cu pcanson cu unghiu de 
perforare (v. ascuire negativ, deforma! pentru micșo- 
fig. III) e de- rarea forței de tăiere. 

format, dato- 

rită formei poansonului (ceea ce poate mări însă 
forța de apăsare necesară). 

Pentru perforat materiale moi sau elastice, 
de exemplu cauciuc, carton, pânză, etc., se uti- 
lizează ștanțe de decupat cu cuțit, prin strivire (v.). 
Sin. (parţial) Ştanţă de detaşare. 

1. Ştanţă. de răzuit: Sin. Ştanţă de finisat (v.). 

2. Ştanţă de retezat! [orpeznoii mrayn; poin- 
gonneuse dâcoupeuse; Abhackstanze; chopping 
‘punching machine; lemetsz& szerszám]: Ştanţă 
care servește la separarea piesei, după o linia 
deschisă, din banda de material, dacă piesa nu ne- 
cesită o mare precizie dimensională şi de calitate 
a suprafeței de tăiere. De cele mai multe ori, poan- 
sonul e mai lat decât banda de metal prelucrată, și 
are muchiile tăietoare 
cu forma terminaţiilor 
piesei care e deta- 
şată și ale piesei care 
urmează să fie tăiată 
(v. fig.). De obiceiu 
nu se fo!oseșt2 o ștan- 
ță de retezat cu acţiu- 


Relezare cu ştanță. 
1) banda da material cu pertcra- 
ne simplă deretezare, fia de primă ştanţare; 2) poanson 
ci o șianță compusă de retezzi cu tăișuri corespunză- 
pentru două sau irei toare celor două extremităţi ale 


operațiuni (de ex. per- piesei; 3) piesă. 
forare şi retezare). 

s. Ştanţă de brichetat legume uscate. V. Ma- 
şină de brichetat legume uscale. 

4. Ştanţă de format săpun. V. Maşină de 


format săpun. 
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s Ştanţare[mramnoBanue; découpage; Schnei- 
den, Schneiden durch Stanzen; cutting out; hideg- 
sajto!âs, lyukasztăs, stanco âs, kivágás]. Metl., Tehn.: 
1. Operaţiune de fasonare prin tăiere fără 
așchiere, cu ajutorul unei ştanțe (v. Ștanţă 3), 
pentru a obține, din material cu una sau cu 
două dimensiuni mici în raport cu celelate (de 
ex. din tablă, din bandă, sârmă, discuri), obiecte de 
aceeași formă. Ştanţarea se poate efectua larece 
(pentru materiale nemetalice şi pentru materiale 
metalice cu grosime mică) sau la cald (pentru 
materiale metalice cu grosime mare, de ex. pen- 
iru piese de tablă de oţel cu grosimea mai mare 
decât 20 mm). 

După forma pe care trebue să o aibă piesa 


CIIILE 


Piese obținute prin ștantare (tăiere). 
a) decupare; b) detaşare (de perfcrare); c) retezare; d) sec- 
tionare; e) crestare tără pr: ducere de resturi (de ex. pentru 
încopciere); f) de tașare (de crestare) şiretezare; 1) conturtiiat 
sau piesă detașată; 2) poanson de crestare;3) poanson de 
retezare. 


prelucrată, se deosebesc următoarele feluri de 
ștanţare (v. fig.): 

6. Ştanţare de calibrare. V. Ştanţare de finisare. 

7. Ştanţare de crestare [wnramnoBanne Ana 
Haceuku; échancrer par estampage; Einschneiden 
durch Stanzen, Schlitzen durch Stanzen; slit stam- 
ping; bevágás hid=gsajtolâssal]. 1. Ştanţare prin 
care se separă materialul dup5 un contur deschis, 
fără prcducere de resturi, materia'ul separat ră- 
mânând legat de restul piesei; de obice'u, ma- 
țerialul separat e supus şi unei operajiuni de 
deformare plastică, utlizând — în locul ştantei de 
crestat — o matriță compusă, de crestat și curbat. — 
2. Ştanțare pentru realizare a unei crestături, 
pin detașarea unui fragment de material dela 
marginea unei piese. 

s. Ştanțare de debavurare [oTyenenne 3ay- 
cenny, IIraMnoBaHHemMm; debavurer par estam- 
page; Abgraten durch Stanzen; stamping off the 
bun; sorjâzăs hidegsajtolăssal]: Ştanţare prin carė 
se îndepărtează bavurile de pe piese fabricata 
în serie, prin matrițare la cald sau la rece. 

o. Ştanțare de decupare [BbrpyGnoe mraMmno- 
BanHe; poinconner; Ausschneiden durch Stanzen; 
punching; kivágás hidegsaj!olăssal]: 1. Ştanţare prin 
care se scoate din materialul de prelucrat un 
fragment de material, astfel încât să se foloseas- 
că, fie materialul separat, fie materialul din care 
s'a separat. Ştanjarea se efectuezzi cu poansoane 
masive, cu tăișuri cu unghiu de ascuţire mai mare 
decât 60°, la materiale tari, respectiv cu poan- 
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soane-cuţit cu unghiu de ascuţire mai mic decât 
45° şi, de obiceiu, mai mic decât 25°, la mate- | Ştanţare prin care se separă, în două sau în mai 
riale sukţiri sau la materiale moi sau elastice (de | multe bucăţi, o piesă preștanțată plată, sau o 
ex. piee, celuloză, pâslă, cauciuc, etc.). Sin. | piesă preștanțată sau presată, cavă. 


Stanzen; cuiting; leválasztás hidegsajtolăssal): 


Exemple ce dispoziție a pieselor decupate pe benzile ce materia! peniru decupat, 
a) cu așezarea pieselor (iinguriţe) inclinat, pe două rânduri inversate; b) cu așezarea pieselor (penițe) transversal pe 
două rânduri inversate; c) și d) cu așezarea pleselor triunghiulare pe un singur rând, respectiv pe două rânduri inver- 
sate și (cu coeficient de utilizare a materialului mai mare); 1) și 1*) bucata de bandă de material necesară pentru două 
plese, bucata (1) fiind mai mare decât bucata (1'). 


Ştanţare de excizie. — 2. În sens restrâns, ștan- 
tare de decupare la care urmează să fie utilizat 
fragmentul separat din interiorul materialului. 

1. Ștanţare de detașare [nirramnoBanne; poin- 
gonnage à l'emporte-piăce; Ausschneiden durch 
Stanzen; stamping; levágás hidegsajtolâssal]: Ştan- 
tare la care urmează să fie folosit materialul din 
care se desprinde fragmentul. Ştanţarea de deta- 
șare poate fi ștanţare de crestare sau ștanțare de 
perforare. 

2. Ștanţare de excizie. V. Ştanţare de decu- 
pare 1. 

s. Ştanţare de finisare [ornenounaa DITAM- 
NOBKa; estampage de finissage; Nachschneiden 
durch Stanzen; finishing stamping; utánvágás hideg- 
sajtolâssal]: Ştanţare prin care se realizează o 
mare precizie în dimensionări, la o parte sau 
la întregul contur exterior sau interior al piesei; 
se îmbunătățește calitatea suprafeţei rezultate din 
tăiere și se obține perpendicularitatea dintre 
această suprafață și supratețele frontale ale pie- 
sei. Ştanţarea de finisare se poata efectua printr'o 
singură trecere, cu o unealiăcu unu sau cu mai 
multe tzișuri. Sin. Ştanţare de calibrare. 

4. Ștanjare de perforare [npoGuBnoe mram- 
moBanne; perforation par estampage; Lochen 
durch Stanzen; hole stamping; lyukasztâs hideg- 
sajtolâssal]: Ştanțare de detaşare la care se des- 
prind, din interiorul materialului care urmează să fie 
utilizat, fragmente de material, după o linie închisă. 

s. Şianjare de retezare [oTrpe3noe nITaMno- 
BaHHe; découpage par estampage; Abhacken durch 
Stanzen; cutt ng; levágás hidegsajtolâssal]: Ştanţare 
prin care sesepară piesa dintr'o bandă de material, 
printr'o tăietură după unccentur deschis. Retezarea se 
aplică, dacă piesele nu cer o mare precizie dimen- 
s:cnală sau o înaltă cal'tate a suprafeței de tăiere. 

e. Ștanțare de secționare [pazneanreabnoe 
INTaMNOBaHHEe; decovpage; Attrennen durch 


1. Ştanţare de tăiere a marginilor [mramnoBka 
KPOMOH; rogner les kords par estampage; Be- 
schneiden durch Stanzen; clipping the edges by 
stamping; lemetsz6s hidegsajtolăssai]: Ştanţare prin 
care se îndepăitează materialul în exces de pe 
piesele fabricate prin îndoire sau ambutisare (de 
ex. în cazul când, în procesul de fabricare a aces- 
iora, a fost necesară o margine pe care să apese 
planatorul unei matrițe). 

s. Ştanţare [iramnoBa; embouter, étirer; 
Stanzen; stamping, dishing; hidegsajtolăs, lyu- 
kasztés]. Meti,, Tehn.: 2. Nume comun pentru 
operațiunea de fasonare la cald sau la rece, 
fără așchiere, a unor ob'ecte de aceeași formă, 
din material cu una sau cu două dimensiuni mici 
față de celelalte (tablă, bandă, discuri, sârmă), 
efectuată prin tăiere cu ajutorul unor ștanțe (v. 
Ştanță 3), sau prin deformare plastică, cu ajutorul 
unor matrițe (v.). 

Operațiunile efectuate prin tăierea fără așchiere, 
cu ajutorul ștanielor, se numesc ștanțare prin 
tăiere sau, mai scurt, ștanțare (v. Ştanţare 1). 
Operațiunile efectuate prin deformare plastică 
diferă după forma pe care trebue să o aibă 
obiectul (finit sau semifatricat). Exemple: îndoi- 
rea, înrularea sau rularea, ambutisarea sau tra- 
gerea, presarea prin ștanţare, stamparea. 

Îndoirea e fasonarea între fețele de lucru para- 
lele ale unei matrițe de îndoit (v.), astfel încât 
grosimea materialului rămâne practic constantă. — 
Înrularea sau rularea e fasonarea marginilor pie- 
selor de tablă într'o matriță de rulat (v.), astfel 
încât să se formeze o bordură cu secţiunea trans- 
versală în arc de cerc. — Ambulisarea sau trage- 
rea cuprinde fasonarea prin tragere de corpuri în 
formă de cupă, din semifabricate plate sau cave, 
într'o matriță de tras (putând fi efectuată cu sau fără 
fixarea marginilor în cursul deformării și cu sau fără 
subțierea materialului); după cum adâncimea 
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Fazele fabricării unei piese cave, prin ștanțare cu ștanțe și matrițe. 
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a) decuparea <isculvi ce tablă (blanchetă) și prima fază de amtutisare obişnuită; b) a doua fază de ambutisare; c) prima 
fază de fasonare; d) a doua fază de fasonsre (cu fixator rezemat e'astic); e) fasonare finală; f) tăierea marginii și 
crestarea inelului deiașat; g) detașarea fundului; h) fasonare pentru evazarea gâtului şi răsfrângerea marginii lui; i) perto- 
farea găuriler în bordură; j) detașarea găurii pentru tubulura laterală în manta; k) răsfrângerea peniru formarea tubuluril; 
|) perforarea manialei în partea cili: drică; 1) pcanson servind şica inel de iras; 2) fixator,respectivplanater; 3) placă tăle- 
toare, inelară; 4) tijă între planator şi resort; 5) pcanson de iras; 5') poanson suplementar; 6) placa ejectorului; 7) inel 
(matriţă) de tras; 8) matriţă; 9) poanson de cecupai; 10) poarson de crestal; 11) poanson de ghidare; 12) piesă de 
seazem; 13) poanson ce cvezat și ristrânt; 14) spin de fixare; 15) piesă de reazem servind şi ca placă tăletoareş 
16) placă i:ferioară; 17) parlea superioară a matriței. 
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corpului cav obținut e mică sau mare în raport cu 


1. Ştanțare [urramnoBanue; pressage à sec; 


diametrul acestuia, ambutisarea se numește ambu- | Stanzen; punching, stamping; hidegsajtolăs]. 3. 


tisare obișnuită (sau, mai scurt, ambultisare),respectiv 
ambutisare de adâncire (sau tragere adâncă, adân- 
cire sau profundare). — Presarea prin ştanţare 
cuprinde operațiunile de fasonare în matrițele a 
căror acțiune de tragere e puțin pronunțată, sau 
combinată cu altă acţiune (de ex. cu îndesare, 
cu îndoire, etc.). După forma pieselor realizate, 
presarea poate fi, de exemplu: imprimare sau 
profilare, dacă se trag piese cu profiluri de adân- 
cime mică, între matriță şi poanson, cu profiluri 
identice şi puţin adânci; fasonare, dacă se trag 
piese pentrua |i se da forma finală, în matrițe cu 
profiluri cari pot îi diferite (uneori, de ex. am- 
butisarea obișnuită, respectiv ultima fază de 
ambutisare profundă sunt, în același timp, şi o 
fasonare); îndreptare sau planare, dacă o piesă 
curbată sau gondolată e planată prin presarea 
într'o matriță de planat; răsfrângere, dacă la o 
piesă plană sau cavă, perforată în prealabil, sunt 


Ind, st. c.: Procedeu de fasonare a maselor ce- 
ramice uscate, amestecate cu puțină apă sau 
uleiu, în matrițe închise, prin apăsare exercitată 
cu ajutorul preselor. Presiunea de lucru e de 
60.::100 at. Produsele obţinute au retragere foarte 
mică la uscare. Procedeul e aplicat mai ales 
în electroceramică, pentru conf<cţionarea de 
piese mici, de formă complicată. 

=. Ștanţare (pacnucbiBanne KHHONNEHOK; 
soustitrer; Titelstanze; die pressing; cimnyomâs]. 
4. Cinem.: Operaţiune de imprimare mecanică a 
subtitlurilor pe fIme. 

s Ştanţat, maşină de ~ [mbiponpoGaBRoi 
CTanok; poinconneuss; Lochmaschine, Lochstanze, 
Lochwerk; punching machine; lyukaszi6 gép]. Meti., 
Tehn.: Presă (v.) construită pentru a servi la deta- 
şarea,dintr'un material, a unor fragmente după o 
linie închisă (perforare) sau a unor fragmente după 
o linie deschisă, dela marginea piesei (crestare 


Piesă cavă în dierilele faze de prelucrare, dela disc preştanța! din bandă la piesa finită. 


răsfrânte marginile (la interior sau la exterior), | cu detaşare), cu ajutorul unor ștanța de perforat, 


pentru a se forma o gaură cu pereţi (cilindrică 
sau de altă formă); sirăpungere, care e o răs- 
frângere a marginilor unei găuri, efectuată de 
cele mai multe ori în vederea unei îmbinări prin 
nituire ulterioară; umflare, care este o operațiune 
de mărire a dimensiunilor transversale ale piese- 
lor, prin întinderea materialului din spre inte- 
rior; gâtuire, care e o reducere a dimensiunilor 
transversale într'o zonă a pieselor cave, prin 
îndesare din spre exterior, -sau prin iragere, 
pentru formarea unui gât (sertisarea e o gâtuire 
la care se realizează simultan asamblarea cu o 
altă piesă); punctare sau trasare, care e o 
imprimare prin apăsarea unor punclatoare, proe- 
minente pe fața poansonului, în vederea unei 
găuriri ulterioare. — Stamparea e o fasonare prin 
apăsare înire două piese de lucru (poansoane) 
ale unei matrițe de stampat, prin deplasări mici 
ale masei de material prelucrat pentru obţinerea 
de p'ese cu diferite grosimi, în diferitele secţiuni 
transversale. — Îndesarea e o deformare într'o 
matriță de îndesat, pentru acumularea materia- 
lului în anumite zone ale piesei (v. fig. și planșa). 

Ştanţarea în sens larg se efectuează adeseori 
cu ajutorul unor matrițe combinate sau com- 
puse, pentru a efectua simultan sau succesiv 
mai multe operațiuni. 


respectiv de crestat. Mașina de șlanțat poate fi 


Maşină (presă) de ștanțat cu miscarea automaiă, în zig-zag, 
a materialu'ui, 


1) baliu; 2) corp inclinab'l; 3) masa de prindere a materia- 

lului; 3*) poziția mesei la înclinarea maximă; 4) me-anism 

de comandă a mişcărilor toii de tabls; 5) masă ce al.men- 
tare; 6) foi de tablă de prelucrat. 


portativă, transporlabilă sau stabilă. Ea poate fi 
acționată manual (de ex. pentru perforat tablă 
subțire) sau mecanic, 

Mașinile de ștanţat acţionate manual pot avea 
poansonul acționat printr'un mecanism cu pârghii 
simple, cu șurub și piuliță, cu genunchiu, cu camă, 
cu roți (sau sectoare) dinţate, etc. 


Mașinile de ștanţat acționate mecanic pot fi 
acționate hidraulic; de cela mai multe ori, ele 
sunt acționate stereomecanic. Mașinile acționate 
hidraulic sunt asemănătoare mașinilor de nituit 
hidraulice. Mașinile de ştanțat acţionate stereo- 
mecanic pot avea poansonul acționat prin me- 
canisme cu camă, cu excentric, cu genunchiu, | = 
cu manivele şi bielă, etc. Maşinile de ștanțat se 
construesc, de obiceiu, ca maşini verticale sau 
orizontale și, rareori, ca mașini cu direcţia de 
mișcare a poansonului inclinată față de orizon- 
tală. Tipuri deosebite sunt: mașinile de ştanțat 
cu două locuri de lucru și cu postament şi me- 
canism de acţionare unic; mașinile de perforat 
simultan mai multe găuri (de ex. pentru fabricarea 
tablei perforate); mașinile de ștanțat cu masă 
mobilă, pentru table grele; mașinile de ștanțat 
(prese) cu deplasarea materialului (v. fig.); etc, 

1. Ştanţat, mașină de ~. Arte gr. V. Maşină 
de ștanţat, sub Mașini din industria artelor grafice. 

2. Ştapel [mranexb; mèche; Stapel; staple; 
fürt]. Ind. text.: Mănunchiu de fibre textile para- 
lelizata, cu capetele dela una dintre extremităţi 
cât mai apropiate de un același plan, folosit 
pentru determinarea lungimii medii a fibrelor 
unui material textil. Mănunchiul se așază pe un 
carton sau pe o scândură mică, acoperită cu 
catifea neagră, și sa măsoară cu origlă gradală, 
apreciindu-se limitele întra cari sunt cuprinse 
lungimile majorităţii fibrelor componente. Când 
se face o astfel de măsurare, se spune că se 
„ia ștapelul” materialului textil respecliv. — Lun- 
gimea determinată se numește lungime ștapel 
sau lungime comercială. Ea depășește cu 2-4 mm 
lungimea medie reală. 

Dacă fibrele sau grupurile mici de fibre se 
așază cu un cap pe o orizontală, în ordinea 
mărimii, se obține diagrama ştapelului, 

s. Ştaufer: Sin. Gresor cu presiune. V. sub 
Gresor. 

4. Şteamp [noanecrur, CronG; pilon; Poch- 
stempel; stamp; &rczuz6-berendez6s]. Mine: Ve- 
che maşină de lucru, de sfărâmat minereuri, 
compusă, în principal, dintr'o săgeată (stâlp) care 
pisează minereul într'o piuă. Pentru a mări ran- 
damentul, șteampurile se grupează câte două, trei 
sau câte cinci într'o singură piuă, formând o baterie. 

Elementele componente ale unei baterii de 
șteampuri sunt: săgețile (șteampurile propriu zise), 
piua, arborele cu came, cadrul, silozul cu dispo- 
zitivul de alimentare cu minereu, şi conductele 
de apă (v. fig.). 

O săgeată se compune dintr'o bară rotundă 
de oțel, cu diametrul de 6:::10 cm, înălțimea de 
35 m și greutatea de 180-850 kg. Capă- 
tul inferior al barei, strunjit conic, pătrunde și e 
fixat cu pene într'o piesă grea, numită îngreună- 
tor. Acesta e de oțel, cilindric, și are înăl- 
țimea de 45:::100 cm, iar la partea de jos are 
o gaură conică, în care pătrunde și e fixat cu 
pene capul conic al piesei celei mai de jos a 
săgeţii, numită sabot, papuc sau cap de săgeată. 
Sabotul e o piesă masivă, turnată din oțel foarte 
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dur, care, în timpul sdrobirii, "ajunge în contact 
cu minereul. Săgeata acționează ca un ciocan, 
şi mișcarea ei se realizează cu ajutorul unui 
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Şteamp. 


manşon fixat cu pene la partea superioară a sš- 
geții, asupra căruia acţionează came montate pe 
un ax orizontal. Camele ridică și apoi lasă să- 
geata, cu toată greutatea ei, să cadă peste 
minereu, pe care îl sdrobeşte. Înălțimea de cădere 
a șteampului poate fi variată, montând manșonul 
mai sus sau mai jos. Fiecare săgeată e înzes- 
trață și cu un opriior Acesta e o pârghie, care 
poate fi așezată sub capul de ridicare (man- 
şonul), pentru a menține săgeata la o anumită 
înălțime, în vederea reparajiilor, a întreţinerii 
sau a cercetării. 

Piua e partea bateriei în care se sdrobește 
minereul. E o piesă monobloc, turnată din fontă. 
Baza și părţile laterale sunt apărate conira uzurii 
prin plăci de protecţiuna. În fundul piuei și sub 
fiacare săgeată se găsește o piesă puternică, 
numită talpă sau nicovală, pe care lovește sabotul 
săgații. Pe toată lungimea peretelui din față al 
piuei se fixează o sită, prin care se evacuează 
materialul fărâmat. Înălțimea la care se așază 
sta variază între 10 și 40 cm, iar mărimea 
ochiurilor ei determină fineța la care se fărâmă 
minereul, 

Piua se fixează pe o fundaţie de lemn sau 
de beton, cu şuruburi de fixare sau de ancorare. 

Axul cu came, de oțel, e așezat la înălțimea 
manșoanelor și se sprijine la extremităţi în pa- 
liere. Mişcarea de rotație a axului e imprimată 
de o roată montată la unul dintre capetele axu- 
lui, acționată de un motor electric cu transmi- 
siune prin curea. Diametrul axului cu came e de 
10-::18 cm. Camele sunt piese de oțel în formă 
de S, fixate pe ax cu ajutorul unor pene. Ele 
acționează lateral asupra manșoanelor, impri- 
mându-le mișcarea de ridicare prin alunecare pe 
profilul camei. Acționând lateral, cama dă săge- 
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ţii şi o mișcare de rolație, ceea ce uniformi- 
zează uzura sabotului și a manşonului. Profilul 
camei asigură ridicarea contnuă a săgații, verti- 
cal și cu vitesă constantă. Înălțimea de ridicare 
variază între 15 şi 25 cm, 


Cadrul e construit aproape totdeauna din lemn. 
Pe el se fixsază palierele axului cu came, se 
spri,ine conductela cari aduc apă în piuă și se 
prind grinzile cari ghidează săgețile pentru a păstra 
permanent poziția verticală. Aceste grinzi for- 
mează cele două ghidaje ale săgeţilor; ele sunt 
prinse de cadru cu bu'oane. Fiecara ghidaj e 
compus din două grinzi alăturate, cari au între 
ele găuri prin cari trec şteampurie. Unul dintre 
ghidaje se montează la 0,5-::1 m deasupra piuei, 
iar al doilea, la 1,6-::2m de primul. 


Apa necesară fărâmării e adusă în piuă prin 
conducta, Consumul de apă e de 520 m3 la 
tona de minereu fărâmat. 

În spatele piuei se găsește silozul bateriei. 
Acesta e construit din lemn și are o capacitate 
care asigură 1-::2 zile de lucru al bateriei. Ali- 
mentarea cu minereu se face printr'un dispozi- 
tiv comandat de săgeți a căror mişcare pe ver- 
ticală produce deschiderea unor jghiaburi — şi a 
unui scoc prin care materialul alunecă din siloz 
în piuă. 

Repartiția uniformă a eforturilor asupra arbo- 
re'ui motor se asigură printr'o distribuție cât 
mai omogenă a minereului în piuă. În acest 
scop, căderea săgeților se aranjează în ordinea: 
1,3, 5, 2, 4sau 1,4,2,5,3. 

Dimensiunile materialului cu care se alimen- 
tează șteampurile sunt cuprinse între O și 50 mm, 
iar o săgeată obișnuită (de 360 kg) are 9092 
de bătăi pe minut. 

Capacilataa de fărâmare a șteampurilor depin- 
de de d'mensiunile săgeţilor, de mărimea materia- 
lului supus fărâmării și de fineța pe care trebue 
să o aibă produsul final. Pentru un material de 
alimentare de 25--:50 mm, fărâmat până la 0,5 mm, 
capacitatea de prelucrare e də 3-::6 în 24 de 
ore, pentru fiecare săgeată. Consumul de energie 
pentru o t:nă de minereu e de cca 16 kWh. 
Raportul dintre solid și lichid în turbureala din 
piuă e de 1:20. 


In cazul minereurilor aurifere se adaugă în 
piuă mercur și plăci de amalgamare, cari vor 
reține grăunţi: mari de aur amalgamat, iar tur- 
bureala dela şteampuri trece pe mesele de 
amalgamare montate în faja bateriei, sub nive- 
lul sitei, unde e reținut aurul liber de turbu- 
reală, cu ajutorul mercurului. 

Avantajele folosirii șteampurilor sunt: gradul 
` înalt de fărâmare, construcția simplă și puterni- 
că, întreținerea și supravegherea ușoară, iar pentru 
minereurile de aur, măcinarea materialului și 
extragerea metalului în acelaşi timp. 

Aceste mașini prezintă d>savantajele că au un 
mare consum de apă, că sguduirile puternice ale 
fundațiilor reclamă spaţiu mare și fundații puternice, 
şi că fac sgomot foarte mare. 


1. Ştear| [maxrepcraa namna;crapaud; Frosch- 
lampe; open candle lamp; béka, nyiltlâmpa]. 
Mine: Lampă minieră portativă, cu flacără des- 
chisă, arzând cu seu. 

2. Ştemuire. Meti. 1. 
Mataj (v.). 

s. Ştemuilor [uekanka; mâtoir; Stemmer, 
Stemmeibsl; caulking chisel; tömöritő véső]. 
Metl., Tehn.: Unealtă de refulare də me- 
tal, în formă 
de daltă dreap- 
tă sau strâm- 
bă, însă cumu- 
chia de lucru 
boantă (v.(ig.), 
care se folo- 
sește la mata- 
rea (v.) ma- 
nuală sau me- | 
canizată a îm- | 
binărlor prin 
nituri ale ta- 
blelor (la mar- 
ginea tablelor şi la periferia capetelor de nit), 
sau a îmbinărilor cu frânghie gudronată și plumb, 
a tuburilor ds fonlă cu mulă, și, uneori, la 
călfătuirea (v.) bordajelor şi a punților de lemn 
ale navelor. Pentru lucru, ștemuitoarele folosite 
la operaţiuni manuale sunt ţinute cu o mână și 
lovite cu un ciocan, iar cele pentru operațiuni 
mecanizale sunt montate într'un ciocan pneumatic. 

4. Ştergar [nononenue; essuie-main; Hand- 
tuch; towel; törülköző]. Ind. text.: Produs textil de 
formă dreptunghiulară, lungă, a cărui țesătură poate 
fi simplă, buclată, în fagure, etc., folosit pentru 
șters. Sin. Prosop. 

t. Ştergător de geam [CTeKn00uAcTHTeIb; 
essuie-glace; Sche'benwischer; screen wiper; 
ablakiörlő]. Auto.: Aparat constituit din una sau 
din două palete cu muchie ştergătoare de cau- 
ciuc şi dintr'un sistem de pârghii articulate, care 


V. Matare. — 2. Sin. 


Ștemuitoar= peniru tuburi de fontă. 


Ştergător de geam, 
1) motorul ștergătorului; 2) perghi: de acţionare; 3) paletă; 
4) parbriz. 


asigură o mișcare pendulară sau rectiinie alter- 
nativă a paletelor, fie prin azțonare manuală, 
fie prin folosirea unui motor electric sau pneu- 
matic (de putere foarte mică). Ştergălorul de 
geam se montează pe parbrizul vehiculelor, 
astfel încât acesta să poată fi curăiit de pică- 
turi de ploaie, de zăpadă, de praf, etc. pentru 
a asigura conducătorului şi, eveniual, celorlalți 
ocupanți ai vehiculului (v. fig.), o bună vizibilitate. 


Se deosebesc ștergătoare elactrice, pneuma- 
fice, manuale, etc., după felul energiei de acțio- 
nare folosita; la ștergătorul electric, moto'ul e 
legat în derivație la circuitul electric al autove- 
hiculului, iar la ştargătorul pnzumatic, motorul e 
acționat prin depresiunea de aspirație a motoru- 
lui autovehiculului. 

Deoarece durata de funcţionare a unui șter- 
gător de geam e lmitată (de ex. numai în 
timpul ploii), pentru punerea și scozterea din 
serviciu a ștergătoarelor electrice sau pneuma- 
tice se folosește un înireruptor. 

1. Ştiit: Sin. Spin (v.). 

2. Şt ft de ghidare. Mell. V. Tijă de ghidare. 

s. Ştih [norka, BbInycKoe OTBEpCTHE; trou 
de coulée, stoupal; Stichloch, Stich; tap hole. 
csapoló nyilás]. Metl.: Gura de scurgere dintr'un 
cuptor a metalului lichid. (Termen de atelier). 

4 Știință (nayka; science; Wissenschaft; sci- 
ence; tudomány]. 1. Gen.: Tolalilatea științelor 
naturii și a celor sociale. 

Odată cu desvoltarea științei a fost nevoie de o 
împărțire tot mai accentuată a ei in științe speciale, 
iar termenul ştiinţă a luat astfel și accepțiunea de: 
fiecare dintre științele speciale (v. Ştiinţă 2). 

Prin şliință se urmăreşte descoperirea leg'lor 
obiective ale fenomenelor, şi explicarea feno- 
menelor. Cunoașterea legilor obiective ale na- 
turii şi societăţii constitue o condițune necesară 
a cunoaşterii ştiinţifice. 

Obiectul de cercetare al ştiinţelor naturii îl 
constitue natura, pe care acestea o studiază fără 
interpretări împrumutate din alte surse, afară de 
însăși natura externă. Obiectul de cercetare al 
științelor sociale îl constitue societatea omenească, 

Ştiinţa dă omenirii posibilitatea de a prevedea 
fenomenele și procesele obiective din natură și 
din societate. E 

Ştiinţa se desvo!tă pe baza necesităţilor vieții 
materiale a societății; ea depinde și e determi- 
nată de ele, sub influența problemelor pe cari 
le pune practica. Ştiinţa şi producţia sunt inter- 
dependente: ele se condijionează una pe alta. 
Ştiinţa își datorește originea și existența, în cele 
din urmă, producţiei materiale. Cele mai mari 
descoperiri științifice au fost făcute în legălură 
cu rezolvarea unor probleme ale p'acticei. În 
deosebi, e important rolul pe care-l are în acest 
sens tehnica (v. Tehnică). 

2. Gen.: Ansamblul fo-mat dintr'un sistem de 
cunoștințe, din fundamentarea și consecințele lor. 
Cunoştințele din domeniul unei științe formează 
un sistem, fie fiindcă se deduc unele din altele, 
de exemplu în Logică sau în Matematică, fie fiindcă 
se referă la un același grup de fenomene sau 
obiecte, de exemplu în Fizică, în Chimie, în Zoolo- 
gie sau în Botanică, adică la un același domeniu 
de cercetare. 

Din punctul de vedere al scopului imediat 
urmărit, deosebim în Ştiinţă o parte în care 
predomină elementele teoretice și o parte în care 
predomină elementele de aplicaţie; acestea sunt 
strâns legate între ele și se influențează una pe 
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alta. Exemple: Fizica teoretică şi Fizica aplicată; 
Matematica teoretică şi Matematica aplicată, etc. 

Ştiinţele aplicate ale naturii, în cari se studiază 
fenomenele din punctul de vedere al aplicațiilor 
lor în tehnică, se numesc Ştiinţe tehnice. Exemple: 
Hidraulica, Termotehnica, Electrotehnica, etc. 

5. Ştioină [UITOJIbHA, raJeper; galerie ă 
flanc de coteau; Stollen; adit; târ6, tárna]. Mine: 
Galerie de coastă. (Termen regional). 

s. Știr [IDupuna;emaranie; Amarant; love-lies- 
bleeding; amarani]. Hort.: Plantă anuală, cutivată 
pentru poriul său elegant și pentru coloritul frun- 
zelor și al florilor sale. Se plantează în parcuri 
și în grădini, în g'upuri mari, platbande, terase, 
şi în fața boschetelor. Înflorește din lunie până 
la îngheț, în colori foarte variate, predominând 
roșul-liliachiu. Inflorescența e un spic lung, care 
atârnă într'o singură parte. Se înmulțeșta prin 
semințe, direct af-ră, pe brazde. 

2. Ştiubeiu [konomi, yneiă; ruche; Bienen- 
stock; hive; kaptér]. ind. ţăr.: Słup de albine 
făcut dint 'un butuc găurit, 

s. Ştorțuire. Ind. lemn.: Sin. Retezare (v.). 

9. Ștraif. Gen.: Sin. Şuvită (v. Şuvilă 2). 

10. Ştrand (nu-i, mTrpann; plage; Strand; 
strand; strand). Urb.: Teren amenajat la margi- 
nea unei ape, folosit, în tmpul verii, ca solariu 
(plajă), ca loc de baie sau chiar pentru sporturi 
nautice, 

Plajele şi locurile de băi de pe apele curgătoare 
se amplasează cu 50 m în amonte de locurile 
murdare (ieşirea apelor de scurgere, locurile pentru 
parcarea şi adăpostirea vitelor, e!c.), cum şi la 
distanța de cel puțin 1000 m de construcţiile 
poriuare. 

Plaja ștrandului se amenajează cu spaţii verzi, cu 
spații cu nisip, umbrare și, uneori, cu alee cu bănci 
pentru odihnă, cum și cu bufete, cabine de des- 
brăcare și, în cazul plajelor mai mari, cu cabinet 
medical. 

Se consideră cel puțin 3 m? plajă şi 4,5 m? 
suprafață de apă (oglindă) pentru o persoană. 

Relieful fundului băii, până la adâncimea de 
1,7 m, trebue să fie nepericulos pentru cei cari 
fac baie (fără pietre mari, fără rădăcini de arbori, 
nomol, alge, etc.) şi să aibă panta lină în partea 
basinului de apă de cel mult 1:7. Adâncimea 
fundului de baie de folosire în masă și în fața 
plajei trebue să fie până la 1,4m, pentru 60% 
din suprafața locului de baie. 

Limitele locurilor pentru baie și înnot trebue 
să aibă geamandure (corpuri conice plutitoare și 
fixate prin lanț sau cablu de fundul apei) clar 
viz bile, de recunoaştere, indicând limita zonei 
periculoase — și indicatoare de adâncimi admisi- 
bile pentru copii (0,7 m) şi peniru persoane cari 
nu știu să înnoate (1,4 m). Sin. Plajă. 

11. Ştreang. V. sub Şleau. 

12. Şturţ |cBapounbiă naker mereza; sturz; 
Sturz; sturz; buktatăs]. Metl.: Produsul intermediar 
obţinut prin laminarea platinelor la grosimea minimă 
de uzinare, Un şturț sau două șturțuri suprapuse 
sunt dublate la dublor, odată sau de două ori, 
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formând pachete cu dcuă, patru sau opt foi destul | pentru aceste măsurări (v. fig. II a). În primul 
de groase ca să poată fi laminate în continuare, în | caz trebue să se adauge, la valoarea citită pe 
tablă, după ce au fost încălzite. (Termen de atelier). | vernier şi pe rigla gradată a șublerului, suma 


1. Ştuţ [narpy6ok, mrynep;tubulure; Stutzen; 
connecting piece; csâesonk, csâtoldat). Tehn.: 
Bucată scurtă de țeavă, filatată sau nefiletată la 
o exlremitate. Sin. Tubulură, Căpătâiu. 

=. Șubă [uyGa; longue pelisse fourrée; langer 
Pelzmantel; long furred coat; parasztbunda]: Manta 
îmblănită, lungă până aproape de pământ, cu 
mânecile lungi, care se poartă, pe ger, peste 
haină, de paznici, de grăniceri, vânători, călători 
cu sania, etc. . 

s. Şuber [ok cara; trémie; Fulltrichter; filling 
hopper, charging hopper; töltő tölcsér]. 1. Mine: 
Dispozitiv în formă de pâlnie, cu registru de în- 
chidere la partea cu secțiunea mai mică, montat 
la capătul inferior al unui rostogol, pentru a per- 
mite încărcarea vagonetelor, putând fi deschis 
și închis cu ușurință și permiţând astfel trecerea 
cantității de material voite. — 2. Registru plan (v.). 

4 Şubler [IITAHreHHpKY Db; pied à coulisse; 
Schublehre; sliding caliper; subler, tolómérce]. 
Tehn.: Instrument de măsură mecanic (v. fig. 1), 
pentru lungimi, cu citire directă a valorii lungimii 


D. 


l. Şubler cu precizia de citire de 0,02 mm, 
1) riglš; 2) ciocul scurt al riglei; 3) ciocul lung al riglei; 
4) cursor; 5) ciocul scurt al curser.lui; 6) ciocul lung al 
cursorului; 7) vernier; 8) şurub de fixare a cursorului; 9) şurub 
micrometric; 10) pi.liță; 11) cursor al dispozitivului de avans 
fin; 12) şurub de fixare a dispozitivului də avans fin; 13) tijă 
de adâncime; 14) suprafață de măsurare. 


măsurate, cu ajutorul unui marcaj sau al unui 
vernier executate pe un cursor care alunecă pe 
o riglă gradală (de obiceiu în milimetri). 

La măsurarea dimensiunilor exterioare (v. fig. 11), 
piesa de măsurat se introduce între ciocurile lungi 
ale şublerului, pentru ca suprafețele de măsurare 
plane ale acestora să fie în contact cu suprafeţele 
exterioare cari limitează dimensiunea măsurată. 

Dimensiunile interioare se măsoară, fie prin intro- 
ducerea ciocurilor lungi în cavitatea respectivă, 
astfel ca suprafețele de măsurare cilindrice ale 


Il. Măsurarea cu șublerul, 
a) măsurarea dimensiunilor exterioare, a dimensiunilor inte- 
rioare și a adâncimilor; b) măsurarea dimensiunilor interioare 
cu ciocurila lungi. 


grosimilor celor două suprafeţe cilindrice dela 
capătul ciocurilor lungi, când acestea sunt alătu- 
rate (la șublerele mici, aceasta se execută de 10mm, 
iar la cele mijlocii și mari, de 20, 30 sau 40 mm). 

Adâncimile se măsoară prin introducerea tijei 
de adâncime în cavitatea a cărei adâncime se 


-| măsoară (v. fig. II a), asifel ca suprafeţele frontale 


ale rig'ei şi tijei de adâncime să se rezeme pe 
suprateţele cari mărginesc adâncimea măsurată. 
Suprafeţele de măsurare ale ciocurilor scurte 
v. fig. 1), mai rar cele ale ciocurilor lungi, se 
pot executa în formă de diedru ascuţit, pentru 
măsurarea de filete, gâtuiri, etc. 

Un șubler e caracterizat prin precizia sa de citire 
(0,10, 0,05 sau 0,02 mm), — dată de vernierul 
folosit — și prin limita sa superioară de măsura- 
re — dată de lungimea porțiunii gradate a riglei 
(de ex. 200 mm). Cele cu precizie de citire de 0,05 
şi 0,02 mm, mai rar cele cu precizie de 0,1 mm, sunt 
echipate cu un dispozitiv de avans fin, compus 
dinir'un cursor și un șurub micrometric, cu piulița 
sa, pentru potrivirea cât mai exactă a poziţiei 
ciocurilor cursorului, corespunzător dimensiunii 
măsurate, 

Eroarea de măsurare e cuprinsă între +0,02 mm 
şi +0,15 mm, după precizia și limita sa superioară 


acestora să fie în contact cu suprafeţele interioare | de măsurare; ea se datorește, în principal, erorilor 
cari limitează dimensiunea măsurată (v. fig. II b), | de divizare ale gradaţiilor riglei și vernierului, 
fie cu ajutorul ciocurilor scurte, executate special | lipsei de rectilinearitate a suprafeței de ghidare 


a riglei, lipsei de perpendicularitate a suprafețe- 
or de măsurare ale ciocurilor pe suprafața de 
ghidare a riglei, spaţiului (luminii) dintre supra- 
fețele de măsurare plane ale ciocurilor lungi, 
când acestea sunt alăturate, abaterii dela forma 
geometrică corectă a suprafețelor de măsurare, 
jocului dintre cursor și riglă și jocului dintre șurubul 
micrometric și piulița lui. 

Şublerul se execută, de obiceiu, din oțel car- 
bon de calitate, din oțel aliat de construcţie sau 
din oțel de scule. Sin. Picior cu culisă. 

1.  Șubler de adâncime. V. Măsurătorde adân- 
cime, 
2, ~ de trasaj: Sin. Paralel cu tijă gradată (v.). 

s. ~ pentru roți dinţate [mranrenuupryulb 
AIA 3yGuaTbIx KONEC; pied à coulisse pour roues 
dentées; Schublehre für Zahnräder; slide gauge 
for toothed wheels; fogaskerék subler]: Șubler 
folosit pentru măsurarea grosimii dinților roților 
dințate. Se compune din două rigle gradate (1 
şi 2), perpendiculare una pe alta, formând corp 
comun, și pe cari alunecă două cursoare cu 
vernier (3 și 4), echipate fiecare cu dispozitiv 
de avans fin; una dintre rigle (2) e prelungită cu 
un cioc (5), în suprafața de măsurare plană, iar 


Şubler pentru roți dinţate. 


1) și 2) riglă gradată; 3) și 4) cursor; 5) cioc fix; 6) cioc 
mobil; 7) rigletă mobilă; 8) și 9) muchii de măsurare; 10) supra- 
fațălplană de măsurare a rigletei (7); 11) roată dinţată; Rp) raza 


cercului primitiv; S) grosimea dintelui, măsurată după coarda 
cercului de divizare; h,) înălțimea dintelui dela cercul exte- 
rior, până la coarda cercului de divizare. 


cursorul (3) al celeilalte rigle are un cioc de 
măsurare (6), dispus simetric faţă de primul. Pe 
cursorul (4) e fixată o rigletă (7), deplasabilă oda- 
tă cu acesta. 

Precizia de citire pe ambele rigle e, de obiceiu, 
de 0,02 mm. 

iMăsurarea grosimii dinților se face pe arcul de 
diviziune al roții dințate, cu muchiile rectilinii (8 
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şi 9) ale ciocurilor (5 şi 6), iar valoarea grosimii 
măsurate se citește pe rigla (1), cu ajutorul ver- 
nierului cursorului (3). Pentru ca măsurarea să se 
facă pe arcul de diviziune, se deplasează cursorul 
(4) până când suprafața frontală, de măsurare (10) 
a rigletei (7), se așază, față de muchiile (8) şi (9), 
la o distanță egală cu înălțimea capului dintelui 
a cărui grosime se măsoară. Trebue să se țină 
seamă că, la această măsurare, daterminarea va- 
lorii grosimii dintelui nu se face pe arcul cercu- 
lui de diviziune cuprins de dintele respectiv, ci 
pe coarda acestui arc. 

4. Șublerul modelistului [mranrenuuptynb 
opmMoBrnuka; pied à coulisse du modeleur; Schub- 
lehre des Modelltischlers; slide gauge of the mo- 
deller; alakitó sublere]. Metl.: Şubler cu patru scări, 
folosit de tâmplarii modelori la execuția modelelor, 
pentru a ținea seamă de retragerea materialului în 
timpul răcirii la turnare. Cele patru scări sunt urmă- 
toarele: scara normală, scara pentru fontă (diviziu- 
nile sunt cu 1% mai mari decât cele normale), 
scara pentru oțel (diviziuni cu 1,5:::1,8% mai mari) 
şi scara pentru materiale neferoase (diviziuni cu 
2,5% mai mari), 

s. Şufane[pbiGonoBuoe opy ue; outils annexes 
dans la pêche à la seine; Hilfsgerăt beim Fischen 
mit Zuggarnen; accessory implements for seining; 
halász-segédeszkörök]. Pisc.: Unelte auxiliare, la 
pescuitul cu năvodul. Se compun din două lemne 
groase și lungi, ascuţite la capătul care se înfige 
în pământ, și unde fiecare are câte un arc mare 
de fier. Puse unul lângă altul, cu arcurile în afară, 
şufanele au rolul să țină camăna lipită de fund, 
în tot timpul cât se scoate năvodul, spre a nu 
lăsa peştele să scape pe dedesubt. 

s. Şuhov-Berlin, căldare de abur ~: Sin. 
Căldare $Şuhov, cu un colector transversal. V. 
sub Şuhov, căldare de abur ~ cu ţevi de mică 
inclinație. 

7 Șuhov, căl- 
dare de abur ver- 
ticală ~ [Bepru- 
K8JIbHbIĂ KOTEJI 
Illyxosa; chau- 
diăre (ă vapeur) 
verticale S.; ste- 
hender S. Dampf- 
kessel; S.'s ver- 
tical steam boiler; 
S.'álló gőzkazán]: 
Căldare de abur 
de tip special (v.), 
compusă dintr'un 


cilindru vertical, 

în interiorul căruia ta 

e așezată axial gagag |Z EEFE 
o cutie mare de z rA 
foc, străbătută la 3 A 


Căldare de abur verticală Șuhov, cu 
țevi de apă de diametru mic. 


partea superioară 
de două fascicule 
de ţevi de apă, 
cu diametru mic (51/46..:75/70 mm); cele două 
fascicule au axele ortogonale, iar ţevile sunt 
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inclinate cu 5-.:7* față de orizontală (v. fig.). Pro- 
ducția specifică de abur e de 25 kg/m?h. Când 
condițiunile de exploatare permit și când debitul 
de abur e continuu, căldările sunt echipate cu 
un supraîncălzitor, ceea ce măreşte randamentul; 
fără  supraincălzitor, randamentul căldării atinge 
valoarea de cca 55%. 

1. Şuhov, căldare de abur~cu țevi de mică in- 
clinație [napoBoii Koren IllyxoBa; chaudière 
tubulaire (à vapeur) S. faisceau légèrement in- 
cliné; S. Schrägrohrdampfkessel; S.'s inclined 
steam boiler; S. ferdecsöves gőzkazán]: Căldare 
de abur cu volum mic de apă și cu circulație 
naturală (v.), cu țevi de apă de mică inclinație 
(panta 1:5), cu camere colectoare (anterioare și 
posterioare), compuse din două sau din trei ele- 
mente cilindrice scurte (capete) suprapuse, asam- 
blate prin şuruburi (v. fig.). La fiecare element 


Detaliul camerei colectoare, din elemente, la căldarea de 
abur Șuhov, cu țevi”de mică inclinaţie. 

1) colectorul de apă și de abur al căldării; 2) element (cap) 

de cameră colectoare; 3) fascicul de 28 de țevi de apă. 


de cameră sunt legate, prin mandrinare, câte 28 
de țevi de apă. Elementele sunt închise cu 
capace bombate, asamblate cu șuruburi. Came- 
rele anterioară și posterioară sunt legate la un 
colector longitudinal (pentru apă și abur), con- 
stituind, împreună cu acesta, o „baterie“. Căl- 
darea e compusă din mai multe baterii alăturate, 
legătura între ele făcându-se prin câte un colector 
de abur și un colector de nomol, transversale, 
Această căldare a fost prima căldare construită, la 
sfârșitul secolului trecut, cu elemente de construcție 
standard, dând posibilitatea să se construiască în 
serie căldări pentru suprafețe de încălzire până 
la 310 m?. — Pentru suprafeţe de încălzire mai mari 
(până! la 760 m?) se construește căldarea Şuhov 
modificată de Berlin, cu un singur colector pentru 
apă și abur, orizontal, aşezat transversal, numită 
și căldare Şuhov-Berlin. Ţevile de apă ale acestor 
căldări au inclinaţie mai mare decât inclinația 
tipului obişnuit (panta 1:2). 


2, ~, injector ~. V. Injector cu tuburi, tip» 
Şuhov. 


s Șulean. Mine: Sin. Fiștău, Ciocan de mină. 


4. Şuleană [COBOKyNHOCTb ŐYypOBbIX CKBA-- 
WHH; trou de mine dirigé vers le haut; nach 
oben gerichtetes Bohrloch; mine hole pointed 
upwards; felirânyitott furólyuk]. Mine: Ansam- 
blul de găuri de mină perforate manual și diri- 
jate în sus, pentru realizarea rupturilor prealabile- 
(a sâmburilor) în formă de pană asimetrică dela: 
tavan, la săpăturile de lucrări orizontale sau in- 
clinate, într'o exploatare de minereuri. 


5 Șurub [BHHT; vis; Schraube; screw; csavar]. 
Tehn.: Tijă cilindrică, filetată pe o porțiune sau» 
pe toată lungimea, cu sau fără cap la o extre- 
mitate. După funcțiunea pe care o îndeplinește,. 
şurubul poate fi de fixare, de reglare, de trans- 
formare a mișcării, și de măsură. j 


s. ~ de fixare [Barpennalomuiă BHHT; vis 
de fixation; Befestigungsschraube; fixing screw; 
rögzitő csavar]: Şurub care servește la asamblarea 
demontabilă a două sau a mai multor piese, fie 
prin înşurubarea şurubului în una dintre piese, fie 
prin folosirea de piulițe în cari se înșurubează 
şurubul. 

Din punciul de vedere al funcțiunii sale, şu- 
rubul se numește bulon (v.), dacă lucrează prim 
suprafața cilindrică a tijei, fiind solicitat la înco- 
voiere, la tăiere sau la apăsare, — şurub de 
strângere, dacă lucrează la întindere, — și șurub- 
de presiune, dacă lucrează la compresiune. 

Dacă șurubul are cap la o extremitate, iar cea- 
laltă extremitate e filetată, asamblarea făcându-se 
prin trecerea tijei șurubului prin găuri netede, 
practicate în piesele asamblate și cu ajutorul 
unei piulițe  înșurubate pe porțiunea filetată 
(v. fig. la), şurubul se numește şurub de trecere. 
Dacă are cap la o extremitate — și asamblarea se 
face prin înșurubarea extremității filetate într'o gaură 
filetată, practicată într'una dintre piesele asam- 


I. Şuruburi de fixare. 
a) şurub de trecere; b) șurub înnecat; c) șurub-prizonier 
(prizon); d) șurub de trecere, cu două capete filetate; e) 
tijă filetată cu piuliţe. 


blate (v. fig. | b), şurubul se numește șurub înnecat.. 
Dacă are ambele extremități filetate (v. fig. Ic), 
dintre cari una se înșurubează într'o gaură file- 
tată, practicată într'una dintre piesele asamblate, 
iar cealaltă extremitate trece liber printr'o gaură: 
străpunsă, netedă, practicată în cealaltă piesă 
(sau găuri practicate în celelalte piese), asamblarea: 
pieselor făcându-se cu ajutorul unei piulițe în- 


șurubate pe această din urmă extremitate, şu- 
rubul se numește prizon (v.) sau șurub-prizonier. 
Dacă şurubul e filetat la ambele extremități, asam- 
blarea pieselor făcându-se cu ajutorul a două 
piulițe înşurubate pe aceste extremități (v. fig. 1d), 
şurubul se numește șurub de trecere cu două 
capete filetate. Dacă filetul se execută pe toată 
lungimea tijei, şurubul e o tijăfiletată cu piulițe 
(v. fig. le). 
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ori, cu porțiunea netedă la un diametru egal cu 
diametrul interior al filetului, pentru a obține o 
arie constantă a secţiunii transversale, în lungultijei. 

Din punctul de vedere al materialului în care 
se înşurubează, pot fi şuruburi pentru materiale 
dure și șuruburi pentru materiale moi. Filetele (v.) 
şuruburilor pentru materiale dure (oţeluri, fonte, 
alămuri, mase plastice, etc.) diferă după profil 
(triunghiular, trapezoidal, ferestrău, pătrat, etc.), 


II. Şuruburi de fixare. 
a) şurub cu cap hexagonal, filetat pe o porțiune a tijei; b) șurub cu cap hexagonal, filetat pe toată lungimea tijei; 
c) şurub cu cap pătrat; d) şurub cu cap păirat prevăzut cu guler; e) șurub cu cap pătra! mic; f) șurub cu cap tronconic 
înnecat; g) şurub cu cap înnecat și cunas; h) șurub cu cap înnecat și cu gât pătrat; i) şurub cu cap semirotund și cu nas; 
i)șurub cu cap bombat și cu gåt] pătrat; k) șurub cu cap-ciocan și cu gât pătrat; I) șurub cu cap în formă de ochiu; m); 
șurub fără cap. 


După forma capului (v. fig. ll), condiţionată, 
fie de posibilitatea de așezare a şurubului în 
asamblare, fie de modul de strângere a șuru- 
bului (cu cheie deschisă, cu cheie tubulară, cu 
şurubelniţă, etc.), se deosebesc: şuruburi cu cap 
hexagonal (normal sau mic), șuruburi cu cap 
pătrat (normal sau mic), șuruburi cu cap hexa- 
gonal sau pătrat, care are cu guler, şuruburi cu cap- 
ciocan, şuruburi cu cap în formă de ochiu, 
şuruburi cu cap tronconic, şuruburi cu cap bom- 
bat, şuruburi cu cap semirotund, etc. 

După poziția capului față de piesă, şurubul 
poate fi cu cap aparent, cu cap semiinnecat sau 
cu cap înnecat (v. fig. Il). 

Pentru a împiedeca rotirea şurubului în găurile 
din piesele asamblate, se folosesc şuruburi cu 
gât pătrat sau şuruburi cu nas (v. fig. Il). 

Tija şurubului poate avea diferite forme, după 
utilizarea lui. În general, se execută pe toată 
lungimea la același diametru, având filetată o 
porțiune sau toată lungimea. Se mai execută cu 
porțiuni de diametri diferiți, pentru a nu se pre- 
lucra precis toată lungimea sa. 

Tijele șuruburilor supuse la solicitări variabile 
sau la șocuri repetate se fac, de cele mai multe 


după modul de măsurare a pasului (metric saw 
în țoli), după direcţia filetului (dreapta sau stânga), 
după numărul de începuturi (cu un început, cu 
două începuturi, etc.), după mărimea pasului 
(normal sau fin și de diferite grade), și după forma 
corpului pe care e executat filetul (cilindric 
sau conic). 

Şuruburile pentru materiale moi (plumb, lemn,. 
etc.) au filet special, în general triunghiular (la 60°), 


Eat 
Pe Pe (> 


III. Şuruburi pentru lemn. 
a) cu cap hexagonal; b) cu cap pătrat; c) cu cap semiînnecat; 
d) cu cap înnecat; e) cu cap semirotund. 


MARIRI 
e 


cu pas mare, ca să prindă cât mai mult material 
între spire. Gaura în care se înșurubează șurubul 
se execută netedă, cu diametrul aproximativ egal 
cu diametrul interior al filetului șurubului, iar fi- 
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latul său e tăiat de șurub, pe măsura introducerii 
acestuia în gaură. 

Şuruburile pentru lemn: diferă ?2de celelalte, în 
special prin forma capului (v. fig. III). 

Din punctul de vedere al mărimii şurubului, se 
deosebesc şuruburi de mărime normală și șuru- 


Exemple de şuruburi de fixare: 

Șurub basculant: Şurub de trecere cu cap în 
formă de ochiu și, de cele mai multe ori, cu 
piuliță-fluture (v. fig. V), folosit la asamblarea 
unor piese cari se demontează des. Pentru 
aceasta, în piesele asamblate se execută, în locul 


E= a [> t 
ip E ra > 


S t 


IV. Şuruburi pentru mecanica de precizie. 


a) cu cap hexagonal; b) cu cap cilindric; c) cu cap cilindric mare; d) cu cap bombat; e) cu cap bombat mare; f) cu 
cap semisferic; g) cu cap înnecat; h) cu cap semiinnecat; i) cu cap cilindric cu gaură hexagonală, pentru cheie; j) cu 
cap cilindric, cu două teșiluri pentru cheie și cu guler; k) cu cap zimțuit înalt; 1) cu cap zimţuit plat; m) cu cap 
zimțuit şi cu guler; n) cu cap-fluture; o) cu cap cilindric și cu vârf cilindric nefțiletai; p) cu cap înnecat, cu crestătură în 
cruce; q) fără cap, cu crestătură pentru şurubelniţă și cu vârf conic; r) fără cap, cu crestătură peniru şurubelniţă și cu vârf 
plat; s) fără cap, cu crestătură pentru şurubelniţă și cu vârf cilindric nefiletat; 1) fără cap și cu gaură hexagonală. pentru cheie. 


buri mici, folosite în mecanica de precizie (v. fig. IV). | găurilor de șurub, tăieturi până la marginea pie- 


De cele mai multe ori, acestea din urmă se exe- 
cută ca şuruburi înnecate, înşurubate cu șurubelniţa. 
Şuruburile se execută din diferite materiale (de 


ex.: oțel, alamă, cupru, bronz, aluminiu), alege- | 


rea materialului fiind condiţionată de natura și de 
mărimea solicitării, și de condițiunile de folosire 
a ansamblului din care fac parte (acţiunea unor 
medii corozive, transmiterea curentului electric 
sau izolarea față de acesta, realizarea unei con- 
strucţii cât mai uşoare, etc.). 

Dimensiunile șuruburilor de fixare se aleg con- 
structiv (în cazul șuruburilor mici, supuse la so- 
licitări neglijabile), sau se determină pe bază de 
calcule de rezistență a materialelor, în funcțiune 
de natura și de mărimea solicitărilor. Metodele 


de calcul diferă după felul în care se produc și | 


acţionează solicitările și după ipotezele de calcul 
cari se iau în considerație. 

Şuruburile se confecționează, fie direct, fără 
operațiuni de prelucrare (de ex.: prin turnare în 
formă sau prin injectare, prin concreționare, prin 
presare de materiale plastice), fie prin operațiuni 
de deformare plastică (forjare liberă sau în ma- 
trițe, presare la cald sau la rece în matrițe, etc.), 
urmate de executarea filetului, fie prin așchiere 
(strunjire, frezare, cojire, rectificare), fie tot prin 
deformare plastică (laminare sau presare), sau 
numai prin așchiere din semifabricate în bare de 
diferite secțiuni (circulară, hexagonală sau pătrată). 


selor, pentru a permite bascularea şurubului în 
jurul axului care trece prin ochiul său, după 
deșurubarea piuliței. 


V. Şurub basculant, VI. Șurub cu cap pătrat excentric, 


Șurub cu cap pătrat excentric: Şurub de trecere, 
cu cap pătrat excentric față de tijă (v. fig. VI), 
folosit la asamblarea pieselor în cazul lipsei de 
spațiu pentru capul șurubului — şi pentru a opri 
rotirea şurubului în timpul strângerii piuliței. 
| Şurub de distanțare: Şurub de fixare pentru 
asamblarea a două piese, cu menținerea unei 
anumite distanțe între acestea. Se execută de di- 
ferite forme, de exemplu: șurub de trecere cu două 
capete filetate, cu gulere, strângerea făcându-se cu 
două piulițe (v. fig. VII a); şurub în formă de prizon 
cu cap de strângere, de trecere, filetat, cu piuliţă și 


contrapiuliță (v. fig. VIIb); șurub în formă de tijă 
filetată, cu piulițe și contrapiulițe (v. fig. VII c). 


VII. Şuruburi de distanţare. 
a) cu gulere; b) cu cap de strângere, iuliță și contrapiuliță; 
c) tijă filetată, cu piulițe și contrapiulițe. 


Șurub de fundaţie: Șurub pentru fixarea ma- 
șinilor pe fundațiile lor. Pot fi şuruburi de anco- 


VIII. Şuruburi de ancorare. 
a) cu cap-ciocan; b) cu pană. 


rare, cari fixează maşina de o placă, sau şuruburi 
îngropate în fundație. Şuruburile de ancorare 


IX. Şuruburi de fundație. 
a) cu tijă drepiunghiulară răsucită; b) cu tijă cilindrică cu 
capul despicat; c) cu tijă tronconică cu ghiare. 


(v. fig. VIII) pot fi demontate. Şuruburile îngropate 
în fundaţie au tija de diferite forme, de exemplu 
dreptunghiulară răsucită, cilindrică cu capul des- 
picat, tronconică cu ghiare (v. fig. 1X), cilindrică 
cu cap în cârlig; ele nu pot fi demontate decât 
prin distrugerea fundației și, deseori, prin distru- 
gerea șurubului. 
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Şurub de plafon. V. Plafon, șurub de ~. 

Șurub de siguranță: Şurub de fixare, prin care se 
asigură o asambla- 
re contra desfacerii 
în timpul lucrului 
mașinii, al aparatu- 
lui, etc. (v. fig. X). 

Șurub torband: 
Şurub de fixare, de 
trecere, cu cap 
puțin bombat, a- X. Şuruburi de siguranţă. 
proape plat, cu 
gât pătrat și piuliță pătrată, folosit adesea la fixa- 
rea lemnului pe piese metalice. 


1. Şurub de măsură [u3mepnrenbublă (MH- 
KpOMeETpHYeCKHŘ) BHHT; vis de mesure; Meh- 
schraube; measuring screw; mérőcsavar]: Şurub 
care servește la măsurarea lungimilor mici. Se 
compune dintr'o tijă cu pas mic (curent: 0,5 sau 
1 mm), de obiceiu cu profil triunghiular la 60°, 
uzinat foarte precis — și care se deplasează 
axial prin înșurubare, într'o piuliță filetată în 
același fel. Relaţia dintre deplasarea axială a 
şurubului (1), pasul filetului său (p) și unghiul (ș) 


de rotire a şurubului în piuliță e: Ip 
Abaterea la deplasarea axială a șurubului depinde 
de abaterile la pasul filetului, la unghiul profilului 
filetului și la diametrul mediu al filetului, cum și de 
inclinarea filetului piuliței față de filetul şurubului. 
Datorită acestor abateri, porțiunea filetată se execută 
scurtă (de ex. 25 mm; mai rar, 50 mm). Pentru citirea 
deplasării axiale a șurubului, acesta se solidari- 
zează cu o tobă gradată la periferie și care se 
deplasează, fie pe o piesă tubulară gradată (de 
ex. la micrometru), fie în lungul unei rigle gra- 
date (de ex. la sferometru). 

Şurubul de măsură se folosește în construcția 
instrumentelor de măsură (de ex. micrometru, 
sferometru), la mașinile de măsură, la mașini-unelte 
de precizie, etc. Sin. Șurub micrometric. 


2, ~ de reglare [peryunpoBounbiă (ycra- 
HOBOWHBbIii) BAHT; vis de réglage; Stellschraube; 
adjusting screw; sza- 4 3 2 
bályozó csavar]: Şu- 
rub care servește 
la reglarea unor di- 
stanțe, a unor jocuri 
dintre piese, etc., prin 5 
deplasarea uneia sau 
a unora dintre ele AN 
față de celelalte. For- 
ma filetului, forma 
capului, a tijei, etc. 
sunt variate (v. sub |5 
Şurub de fixare) şi se Cap de bielă închis. 
re în eri pl de 1 Bas 2 ei a 3) Siuitet 
orma piese or, de po- ep asa il; 4) şuru A e reg are; 
ziția lor relativă şi de?) P2nă pe reglare: 6) PNTA; 
specificul reglării. Se 
folosește, de exemplu, la reglarea distanţei dintre 
cusineţii capului de bielă, pentru preluarea jocurilor 
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datorite uzurii acestora (v. fig.). Prin rotirea 
şurubului (4), pana (5) e deplasată — și împinge 
mai mult sau mai puțin cusinetul (3) asupra cusi- 
netului (2), fix. 

1. Șurub de transformare a mișcării [nepeBonnoiă 
BHHT; vis de changement de marche; Gangwech- 
selschraube; reversing gear screw; mozgăsâtala- 
kitó csavar]: Şurub folosit pentru transformarea 
mişcării de rotație în mişcare de translație (de 
ex. şurubul conducător dela strunguri), sau invers: 
a mişcării de translație în mișcare de rotaţie (de 
ex.: şurubul și piulița-mâner dela vrilă). 

După mișcările efectuate de șurub și de piulița 
acestuia, pot surveni următoarele relații: șurubul 
efectuează atât mișcarea de rotaţie, cât și mişca- 
rea de translație, în timp ce piulița e imobilă (de 
ex. şurubul dela vinciul cu șurub și dela presele 
cu șurub); şurubul rămâne imobil, în timp ce 
piulița efectuează cele două mișcări; piulița efec- 
tuează mișcarea de rotație, iar șurubul, pe cea 
de translație (de ex. pinola filetată la exterior, 
deplasată axial prin rotirea roții de mână, la unele 
păpuși mobile de strunguri); șurubul efectuează 
mișcarea de rotaţie, iar piulița, pe cea de trans- 
lație (de ex.: şurubul conducător dela strunguri, 
şuruburile de deplasare a meselor dela mașinile 
de frezat, de rectificat, etc. — și șuruburile dela 
menghine). Transformarea mișcării de translație în 
mișcare de rotație se face, de obiceiu, prin trans- 
laţia piuliței care produce rotirea şurubului (de 
ex. vrila). Transformarea mișcării de rotație în 
mişcare de translație se face, de obiceiu, prin 
rotirea şurubului care produce translaţia piuliței, 
în cazurile când se cer vitese mai mari la mişca- 
rea de translație (de ex. avansul mașinilor-unelte) 
— şi prin rotirea și înaintarea simultană a șurubului, 
piulița rămânând fixă, când trebue să se obțină 
forțe mari, la o vitesă mică de deplasare (de 
ex. vinciul), 

La șuruburile cu filet pătrat sau dreptunghiu- 
lar (v. fig. a), relaţia dintre forța Q de apă- 


Li. 
@ 


PESE 


Forțele la sistemul șurub-piuliță. 
a) în cazul şurubului cu filet pătrat sau dreptunghiular; b) în 
cazul şurubului cu file! triunghiular, 


sare axială a piuliței pe șurub (respectiv a şurubu- 
lui pe piuliță), forța tangențţială T, care acționează 
la raza r (raza medie a filetului) și produce ro- 
tirea piuliței (respectiv a şurubului), unghiul a de 
inclinare a filetului și unghiul de frecare p(u=tg p) 


pentru materialele respective, e următoarea: 
T =Q tg (4 Ep), luându-se semnul + când depla- 
sarea piuliței (respectiv a şurubului) se face în 
sens contrar acțiunii forței Q, și semnul —, când 
se face în același sens cu acţiunea forței Q. 

La șuruburile cu filet triunghiular (v. fig. b), 
relația e: T=Q tg (atp'), unde p'= arc tg p', 
în care p'=p cos a/cos f, unghiul 8 fiind semi- 
unghiul la vârf al profilului filetului. 

Din aceste relaţii rezultă că, dacă «>p (re- 
spectiv «œ>p'), forța T rezultă pozitivă, adică e 
nevoie de o forță T (având sensul din figură), 
care să oprească deplasarea dela sine a piuliţei. 
Deci, la șuruburile de fixare trebue evitată o 
inclinare mare a filetului, pentru a evita auto- 
desfacerea piuliței, în-timpul funcţionării. Dacă «< p 
(respectiv dacă a<p'), forța T rezultă negativă, 
adică pentru deplasarea piuliței trebue să se 
aplice din exterior forța T. Din compararea re- 
laţiilor rezultă că la șuruburile triunghiulare (ca și 
la cele trapezoidale), frecările sunt mai mari 
decât la șuruburile cu filet pătrat sau dreptunghiu- 
lar, din care cauză cele triunghiulare se folosesc 
mai mult ca șuruburi de fixare, frecarea sporită 
împiedecând autodesfacerea. Şuruburile de trans- 
formare a mişcării se execută, de cele mai multe 
ori, cu filet pătrat, dreptunghiular sau trapezoidal. 

Randamentul mecanic al unui șurub de trans- 
formare a mişcării e dat de relația: 


Lha- 
tg (a+p) 


pentru filete pătrate și dreptunghiulare — și de 
relația 


Amec = 


pentru cele triunghiulare. 

Şurubul conducător e un șurub de transformare 
a mişcării, format dintr'o tijă filetată (de obiceiu, 
cu filet pătrat, dreptunghiular sau trapezoidal) 
care, prin rotirea sa, produce deplasarea căru- 
ciorului strungului în sensul longitudinal; e folosit, 
de exemplu, la filetarea pe strung. Deplasarea 
căruciorului se obține prin cuplarea cu şurubul 
conducător a unei piulițe din două bucăţi, soli- 
dare cu căruciorul strungului. Sin. (impropriu) 
Şurub-mamă. 

Şurubul de avans e un șurub de transformare 
a mişcării, format dintr'o tijă filetată, folosit la 
darea mișcării de avans (de ex. la o mașină- 
unealtă) prin rotirea sa, care produce deplasarea 
unei piulițe solidare cu organul care are mişcare 
de avans. 

Şurubul transportor 
(v. sub Melc). 

=. Șurub de evacuare [npoGna; vis d'eva- 
cuation; Evakuationsschraube; evacution screw; 
kiuritesi csavar]: Şurub care se montează în locul 
robinetului de evacuare, pentru a astupa orifi- 
ciul de evacuare a impurităților strânse pe fundul 
recipientelor mici. Sin. Dop de evacuare. 

s. ȘŞurub de forță: Sin. Şurub de transformare 
a mișcării (v. sub Şurub). 


e un melc-transportor 


1. Şurub de plafon. V.Plafon, șurub de ~, 


743 


protejat de fuzibilul elementului de siguranţă. 


2. Șurub de siguranță: Sin. Dop fuzibil (v.). | Piesele de contact calibrate se compun, pentru 


s. Șurub fără fine: Sin. pentru Șurub-melc. 


intensități nominale până la 60 A, dintr'un șurub 


4. Șurub întinzător [CTAKHOÄ BAHT; vis de | de contactcu filet M 5 (în instalațiile vechi, 3/16"), 
‘tension; Spannschraube; turnbuckle; feszită csa- | montat într'un guler de porțelan al cărui diametru 


-var]: Şurub de reglare a tensiunii într'un cablu sau 
într'un lanţ. i 

s. Șurub mecanic: Sin. (uzual) pentru Şurubul 
“de fixare cu cap hexagonal (și eventual) cu piu- 
liță pentru materiale dure. 

s Şurub-melc [uinei, uepBak; vis sans fin; 
“Schneckenschraube; worm; csiga, csigacsavar]. 
`V. sub Melc și sub Mecanism cu roți dinţate. 

7 Șurub micrometric: Sin. Şurub de măsură 
(v. sub Şurub). 

s. Şurub cu piatră [ka I4ŐpHpOBaAHHbIÄ BHHT; 
vis à pierre, plot de contact calibre; kalibriertes 
Kontaktstiick; calibrated contact piece; kalibrált 


SH! 


4/4 


Şuruburi cu piatră. 
æ) şurub cu piatră până la 60 A; b) șurub cu piatră peste 60 A. 


érintkező darab]. Elt.: Piesă de contact calibrată, 
Care se montează în elementele de siguranță 


Tipul de 


if Intensitat 
y ntensitatea Ga IN element de Diametrul 
| nominală vacua siguranță interior 
i A unoaşiere| în care se al pietrei 
l} montează 
f 
6 Verde 6,5 + 0,75 
10 Carmin 8,5 + 0,75 
15 Cenușiu 25 A 10,5 + 0,75 
20 Albastru 12,5 + 0,75 
25 Galben 14,5 + 0,75 
35 Negru | 1650,75 
45 Alb 6A | 18,5075 
60 Verde | 20,5 + 0,75 
80 Cenușiu 6 -+0,5 
100 Carmin | EA 8 +0,5 


“fuzibile, pentru a împiedeca introducerea unui 
patron fuzibil de intensitate nominală superioară 
“intensității maxime de regim admisibile, în circuitul 


interior e calibrat după dimensiunile patronului 
fuzibil. Pentru intensități mai mari decât 60 A, 
piesa calibrată e toată de metal (v. fig.). Se 
construesc pentru anumite intensități nominale 
ale curentului. (V. tabloul). Sin. Piesă de contact, 
Şurub de contact, 

9. Șurub de strâns. Ind. lemn., Ind. țăr.: Sin. 
Presă de dulgher, de mână, Crivală. V. Crivală 1. 

10. Șurubelniță [orgepria; tournevis; Schrau- 
benzieher; screwdriver;  csavarhuz ]. Tehn.: 
Unealtă care servește la înșurubarea și deșuru- 
barea șuruburilor cu cap crestat sau a piulițelor 
cu şanţ. E compusă dintr'o tijă metalică cu vârful 


l. Şurubelnițe uzuale. 
a) cu mâner în formă de ochiu; b) cu mâner monobloc; 
c) cu mâner monobloc căptușit; d) cu mâner raportat. 


lăţit și trasgin formă de pană cu muchia teșită 
(numită lama șurubelniţei) și dintr'un mâner; 


b 


C 


Il. Şurubelnițe speciale. 
a) cu manivelă de lungime fixă; b) cu manivelă de lungime 
variabilă și cu mâner rotativ; c) cu port-șurub; d) cu manșon 
de centrare. 


g 


mânerul poate fi monobloc cu tija (masiv sau 
în formă de ochiu obținut prin îndoirea capătului 
tijei) sau raportat (v. fig. 1), în general de lemn 
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sau de mase plastice (de ex. șurubelniţele folo- 
site de electricieni). Lăţimea lamei la gură trebue 
să fie puțin mai mică decât diametrul capului 
şurubului, 


Pentru ușurarea operațiunii de înșurubare se 
folosesc șurubelniţe speciale, De exemplu, pentru 
o înşurubare rapidă, cum șipentru mărirea momen- 
tului de răsucire, se utilizează șşurubelnițe cu 
manivelă (v. fig. II a), șurubelnițe cu mâner 
rotitor (v. fig. II b); pentru şuruburi mici, şuru- 
belniţe cu port-șurub (v. fig. II c); pentru şuru- 
burile pentru lemn, șurubelniţe cu dimensiuni mari, 
cu manşon de centrare (v. fig. Il d). 


Exemple de şurubelniţe speciale: 


1 Șurubelniță dublă [mBoiinaa orBepraa; 
tournevis double; doppelter Schraubenzieher; 
double screwdriver; kettős csavarhuz6]: Şurubel- 
niță cu mâner raportat, a cărei tijă are la cele 
două capete lame de mărimi diferite, pentru a 
putea fi folosită la şuruburi de mai multe mărimi. 


2. ~ electrică [Derrpunueckaa OTBEpTKA; 
tournevis électr que; elektrischer Schraubenzieher; 
electrical screwdriver; villamos csavarhuzó]: Maşină- 
unealtă e'ectrică portativă, funcționând pe același 
principiu ca și mașinile electrice portative de găurit 
cu burghiu, însă cu turaţia arborelui principal mai 
mică. Pe arborele principal e montată o tijă de 
şurubelniţă. Maşina e utilizată la înșurubarea 
mecanizată, 


s pentru ceasornicari [orBepria; tour- 
nevis pour horlogers; Schraubenzieher für Uhr- 
macher; screwdriver for watchmaker; órás-csavar- 
huzó]: Şurubelniţă la care extremitatea mânerului 
e constituită dintr'o piesă în formă de pastilă, cu 
o coadă semiarticulată cu corpul mânerului. Pentru 
lucru, ceasornicarul apasă cu degetul arătător pe 
pastilă şi rotește mânerul cu degetul mare şi cu cel 
mijlociu. De obiceiu, mânerul se execută în în- 
tregime din metal, în formă de țeavă, conţinând 
un joc de lame de schimb, de dimensiuni diferite. 
Şurubelnița e utilizată la lucrări de montare în 
mecanica fină (ceasornicărie, construcție de apa- 
rate, etc.). 

4 Şutaj: Operaţiunea de tăiere a capetelor 
semifabricatelor laminate. (Termen de uzină). 

5 Șuviță (npamb; toron; Litze; strand; furt]. 
Gen.: 1. Mănunchiu de fibre sau de fire de 
material textil, alăturate și paralelizate. — 2. Fășie 
de hârtie, sau de material textil ţesut sau tricotat, 
de lățime mică faţă de lungime. 

o. Șuvoiu [norok; torrent, flot; Woge; wave, 
surge; vizzuhatag]: Mic curent de apă, format 
fie la suprafața pământului (de ex. în timpul ploilor 
torențiale, în timpul unei topiri brusce a zăpezilor), 
fie la suprafața apelor stătătoare. E caracterizat 
prin debit și vitesă relativ mari, dar de foarte 
scurtă durată, fără a avea caracterul unui torent 
propriu zis. 

7. Şvaifuire. Ind. lemn.: Sin. Decupare (v.). 


y pli faur i 


1 T Fiz; 1. Simbol literal pentru perioada 
unei mărimi periodice. — 2. Simbol literal pentru 
emperatura absolută. 

e. t Fiz.: 1. Simbol literal pentru timp. — 2. 
Simbol pentru temperatura măsurată în grade cen- 
tezimale. 

s. 0 Simbol literal, folosit uneori pentru tem- 
peratura absolută. 

4 % Simbol literal, folosit uneori pentru tem- 
peratura măsurată în grade centezimale. 


s. Ta Chim.: Simbol literal pentru elementul 
Tantal. 


è. Tabacheră [raGarepka, cnyxoBoe OKHO; 
tabatiere;  Fledermaus-Fenster; garret window; 
fecskefarkú padlăsablak]. Cs.: Luminător ce di- 
mensiuni mici, exe- 
cutat în planul aco- 
perişului, la con- 
strucții civile şi 
industriale, pentru 
a permite accesul 
pe acoperiş și 
pentru luminarea 
interiorului podului 
sau a unei man- 
sarde. Este com- 
pus dinir'o ramă 
de lemn sau de 
oțel profilat, fixată pe panele sau pe căpriorii 
acoperișului,— și dintr'o cercevea de lemn sau 
de metal, în care se montează un geam simplu 
sau armat, și care, de obiceiu, este fixată de 
ramă cu balamale. Pentru a împiedeca pătrun- 
derea apelor de ploaie pe la rostul dintre ramă 
şi învelitoarea acoperișului, marginea exterioară 


Tabacheră. 


a ramei este înălțată față de planul învelitorii, | 
iar rama este înconjurată de o pazie de tablă | 


(uneori și de carton asfaltat), racordată cu înve- 
litoarea. Uneori, deasupra geamului se așază o 
plasă de sârmă fixată pe un cadru, pentru a-l proteja. 


7 Tăbăcire [AyGnenne; tannage; Gerbung; 
tanning; cserz6s). Ind. piel.: 1. Proces de trans- 
formare a pielei, cu ajutorul tananților (v.), într'un 
produs imputrescibil, stabil din punct de vedere 
chimic, şi având anumite proprietăţi fizice utile, 
ca moliciune, supleță, elasticitate, extensibilitate, 
rigiditate, duritate, etc. — 2. Ansamblul opera- 
țiunilor de prelucrare a pielei brute, pentru a o 
transforma în piele tăbăcită. Operațiunile pot fi 
împărțite în trei grupuri: operajiuni pregătitoare 
în atelierul de cenușărie, tăbăcirea propriu zisă, 
și finisarea pieilor tăbăcite. 

Operațiunile pregătitoare din atelierul de 
cenușărie au scopul să transforme pielea brută 
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| în piele „gelatină“, constituită, în esență, dintr'un 
țesut de fibre colagene. Acesta operațiuni con- 
sistă în îndepărtarea epidermei şi a țesutului 
conjunctiv-adipos, subcutan, cum și a proteinelor 
nestructurate (globuline, mucine). Totodată, se 
produce o peptizare a fibrelor colagene, care le 
mărește reactivitatea. Aceste modificări influen- 
țează în mare măsură elasticitatea, ținuta, arcuirea, 
moliciunea și extensibilitatea produsului final. 

În tăbăcirea propriu zisă, substanțele tanante 
se combină cu grupările reactive ale colagenului 
și elastinei din piele, legând între ele catenele 
moleculelor proteice. Această legare sau „împâs- 
lire“ consolidează micelele colagenului, cari nu 
fai pot fi desorientate prin acliunea umidității 
şi a căldurii. O indicație asupra gradului de îm- 
pâslire o dă temperatura de contracțiune (tempe- 
ratura la care o piele începe să se contracte în 
apă: 65° la pielea crudă, 100° la cea tăbăcită 
cu crom). 

Prin tăbăcire, grupările reactive ale colagenului 
sunt mai mult sau mai puţin blocate şi, prin 
| aceasta, pielea pierde caracterul hidrofil (fibra 
pielei se umflă foarte puţin în apă, în acizi sau 
în baze) și nu mai putrezește, când e umezită. 
| Din punctul de vedere al naturii tanantului şi 
| al mecanismului de reacţie din cursul tăbăcirii, se 
deosebesc trei grupuri de procedee de tăbăcire.— 

Primul grup cuprinde procedee de tăbăcire la 
cari substanța tanantă reacționează cu substanța 
dermică, prin eliminarea unor molecule simple, 
| ca H,O. Acest fel de tăbăcire se numește „tăbă- 
cire prin condensare“ și produsul rezultat se 
caracterizează prinir'o mare rezistență față de 
baze. În acest grup sunt cuprinse: tăbăcirea cu 
formaldehidă, tăbăcirea cu untură de pește, 
tăbăcirea cu sulfocloruri alifatice, tăbăcirea cu 
chinonă. 

Formaldehida (întrebuințată ca soluție apoasă 
cu 30% formaldehidă) reacționează cu grupările 
bazice libere ale proteinelor, conform reacţiilor: 


R—N|Hs + O|CHz->R—N=CH;+H;O 


|] | 
| R—N—H_O NR III E NEA 
| 
H 


Ultima reacție e posibilă numai când grupările 
LNH; sunt destul de apropiate unele de altele, 
de exemplu când sunt situate la capătul unor 
| catene laterale. La tăbăcire pot lua parte şi pro- 
| duse de polimerizare ale formaldehidei. Formal- 
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-dehida necombinată din piele poate provoca 
fragilitatea feţei pielei, prin formarea de substanţe 
„polimerizate. De aceea, după tăbăcire, pielea se 
-spală cu substanțe cari reacționează cu formal- 
dehida, cum sunt unele săruri de amoniu și 
bisulfitul de sodiu. Aceste săruri neutralizează și 
bazele pe cari pielea le conţine dela tăbăcire. 
Tăbăcirea se face într'un mediu slab bazic (expo- 
nentul de hidrogen 8), în prezenţa unor baze slabe 
“(deex.a bicarbonatului de sodiu). Ridicarea tempe- 
raturii accelerează procesul de tăbăcire. Durata tăbă- 
“cirii pieilor subțiri e de câteva ore. Tăbăcirea cu 
formaldehidă se utilizează rar. Ea produce piei albe 
și rezistente la lumină, cari sunt totuși lipsite de 
plinătate. Ea se utilizează și ca pretăbăcire la 
tăbăcirea cu untură de pește și la tăbăcirea vege- 
tală și, uneori, ca pretăbăcire sau ca retăbăcire 
la tăbăcirea pieilor cu blană. 

Tăbăcirea cu untură de pește (numită tăbăcire 
şamoa) se datorește, în esență, acroleinei, 
«care reacționează cu proteinele din piele, ca și 
formaldehida. Această tăbăcire, care e un pro- 
-ces de oxidare, se efectuează în încăperi spe 
ciale. Reacţia fiind puternic exotermă, trebue 
să se procedeze asifel, încât să nu se producă 
„arderea“ pieilor (transformarea acestora în cleiu), 
printr'o ridicare prea mare a temperaturii. Excesul 
-de untură de pește oxidată se îndepărtează cu 
soluţii diluate de sodă. Prin neutralizarea acestor 
“soluţii se obține degras-ul, care se întrebuințează 
la ungerea pieilor cari au fost tăbăcite prin alte 
“sisteme. Adeseori, tratarea pieilor gelatină cu un- 
tură de peşte e precedată de o pretăbăcire cu 
formaldehidă. Pielea tăbăcită cu untură de pește 
e galbenă și are o moliciune caracteristică. Ea se 
întrebuințează la confecționarea îmbrăcămintei, 
a mănușilor, ca piei pentru şters și ca piei pentru 
filtrarea benzinei. Fiind rezistentă față de baze, 
pielea tăbăcită cu untură de pește se poate spăla 
-cu săpun. 

Tăbăcirea cu sulfocloruri alifatice e datorită 
“reacției sulfoclorurilor cu grupările bazice ale 
„proteinelor din piele: 


H O H O 

pa ll Il 
R—N—H +CI|—S—R -> R—N—S—R +HCI. 
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"Legarea catenelor polipeptidice prin punți trans- 
versale e posibilă prin folosirea disulfoclorurilor, 
fiecare grupare SO,CI reacţionând cu o altă ca- 
tenă polipeptidică. Procesul de condensare e 
condiționat de eliminarea acidului clorhidric for- 
mat, de eliminarea apei şi de ridicarea tempe- 
raturii. De aceea, tăbăcirea se efectuează după 
„pretăbăcirea cu formaldehidă și deshidratarea pre- 
liminară (svântare, centrifugare sau stoarcere), sau 
prin încălzirea prin frecare în timpul tăbăcirii. 
"Pentru eliminarea acidului clorhidric se adaugă 
sulfoclorurii, în prealabil, o cantitate de sodă 
calcinată, echivalentă cu cantitatea de acid clor- 
îhidric care se va produce. Tăbăcirea e terminată 


când soda e consumată și când pielea nu mai 
reacționează alcalin. Se obţine o piele albă, rezis- 
tentă la lumină, care poate fi folosită pentru 
îmbrăcăminte, mănuşi și în alte scopuri, când e 
necesară o piele moale. Se poate vopsi bine cu 
coloranți, fie acizi, fie substantivi sau bazici. Pieile 
astfel tăbăc'te sunt rezistente la baze; ele pot 
fi spălate cu săpun, ca și cele tăbăcite cu untură 
de pește. 

La tăbăcirea cu chinonă, aceasta reacționează, 
în mediu alcalin, cu grupările amino libere ale 
colagenului. Tăbăcirea se bazează pe formarea 
unor punți între grupări amino aparținând mole- 
culelor de colagen învecinate. Principala reacţie dă: 
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Chinona se întrebuințează, uneori, ca agent de 
pretăbăcire. Deoarece chinona este greu solu- 
bilă în apă, se acałă, înăuntrul butoiului de tăbă- 
cire, mici săculețe de pânză în care e introdusă. — 

Al doilea grup de procedee de tăbăcire cu- 
prinde procedeele în cari substanța dermică 
reacționează cu anumite combinaţii anorganice 
(tăbăciri minerale). Ele se pot împărți în trei 
tipuri, după natura mecanismului lor de reacţie: 
tăbăciri cu polibaze sau cu substarțe tanante 
cationice; tăbăciri cu poliacizi sau cu substanțe 
tanante anionice; tăbăciri cu substanțe tanante 
moleculare și cu substanțe pseudotanante. 

Primul tip cuprinde tăbăcirile cu sărurile unor 
metale polivalente, cari au fost „bazificate” în 
prealabil prin adăugire de alcalii, soluțiile acestor 
săruri având totuși o reacţie acidă. În acest caz, 
cationii sub formă de polibaze au proprietăți 
tanante. În practică se întrebuințează sărurile 
cromului, ale fierului și ale aluminiului, trivalenți, 
ca și ale zirconiului tetravalent. 

Al doilea tip cuprinde tăbăcirile cu substanțe 
ai căror componenți tananţi sunt anionii sub 
formă de poliacizi. În practică se întrebuințează 
sărurile acidului silicic și ale acidului fosforic. 

Al treilea tip cuprinde tăbăcirile cu substanțe 
a căror moleculă e inclusă integral în țesutul 
dermic și a căror legare se bazează, în special, 
pe efectul forțelor de adsorpție. În practică se 
întrebuințează mai ales sulful. 

Tăbăcirea cu săruri de crom trivalent e cea 
mai rezistentă dintre tăbăcirile folosite astăzi. 
Tăbăcirea e datorită proprietății soluțiilor acestor 
săruri de a forma complecși cu moleculele pro- 
teinelor dermice. Sărurile cromului trivalent în 
soluție apoasă reacționează acid, în urma hidro- 
lizei lor. Cromul, afară de cei trei atomi pe cari 
îi poate lega prin valențe principale, poate lega 
alte molecule sau grupări de atomi, prin forţe de 
valență de coordinaţie. Astfel, clorura cromică 
poate lega coordinativ șase molecule de apă, 
numite „rest acvo”. Din cauza momentului elec- 


ric, aceste molecule de apă sunt dispuse în jurul 
atomului de crom central și deci oxigenul resturilor 
acvo e orientat spre atomul de crom central, 
ionizat pozitiv. În sfera internă a compusului de 
crom, adică în complex, pot intra, în locul apei, 
alte molecule, grupări de atomi sau atomi izolați. 
Aceștia se pot grupa câte șase în jurul atomului 
central; ei se numesc liganzi. În soluţie apoasă, 
resturile acvo sunt supuse hidrolizei. Se produce 
acid clorhidric liber, iar în complex apare gru- 
parea hidroxo, OH, cu caracter de ligand. 
Dacă se adaugă o bază la o soluție de clorură 
de crom, acidul format prin hidroliză e neutralizat 
şi se produc, în continuare, o nouă cantitate de 
acid și noi grupări hidroxo, deci compuși cu 
bazicitate mai înaltă, iar concomitent scade sarcina 
„complexului de crom. În practica tăbăcirii cu crom, 
acest proces se numeşte „bazificare“ și se folo- 
seșta atât la prepararea „zemurilor de crom“, în 
special de alaun de crom, folosite pentru tăbă- 
cire, cât și în faza finală a tăbăcirii cu crom. 
Bazificarea poate fi continuată până când trei 
dintre cele șase resturi acvo sunt transformate în 
grupări hidroxo. În acest moment se formează 
hidroxidul de crom, insolubil. Acţiunea tanantă a 
unei sări bazice de crom depinde de proporția 
dintre grupările hidroxo și resturile acide din 
-compusul de crom; ea e cu atât mai pronunţată, 
cu cât soluția de crom e mai puternic bazificată. 
În practică, gradul de bazificare a soluţiilor de 
crom se exprimă prin indicele de bazicitate, care 
reprezintă raportul dintre numărul de valenţe ale 
-cromului legate de grupările hidroxo și dintre 
numărul valenţelor totale ale cromului, și se redă, 
de obiceiu, în procente sau în douăsprezecimi. 
Formarea agregatelor mai mari ale sărurilor de 
crom e favorizată de gruparea hidroxo și de 
“resturile bivalente ale acizilor anorganici, cum și 
de resturile acizilor grași inferiori. Acizii organici 
au o tendinţă deosebită de a forma complecși cu 
sărurile bazice de crom. Acidocomplecși organici 
se formează și la reducerea bicromatului cu sub- 
stanțe organice (glucoză, etc.), iar în anumite 
procedee moderne de tăbăcire cu crom, modi- 
ficate, numite tăbăciri mascate, se adaugă inten- 
ționat săruri ale acizilor organici, pentru a pro- 
voca formarea acidocomplecşilor organici. Gru- 
parea carboxil a substanței dermice se poate 
introduce și lega în sfera coordinativă a atomului 
«central de crom, ca și grupările carboxil ale 
acizilor grași inferiori. Fixarea cromului implică 
legarea, în sfera coordinativă a aceluiași complex, 
atăt a grupărilor carboxil, cât și a grupărilor amino. 

La tăbăcirea cu agregate bazice de crom se 
produce o incluziune a grupărilor cu afinitate 
„pentru complex ale substanței dermice în sfera 
«coordinativă a atomilor de crom periferici ai 
agregatelor; în mod primar, sunt legate complex 
prin covalențe grupările amino neionizate — 
ambele procese fiind dominate de valoarea expo- 
nentului de hidrogen al flotei de tăbăcire, în 
sensul activării lor concomitente, prin ridica- 
rea acestuia. 
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Grupările reactive ale colagenului, cari intră 
ca liganzi în sfera coordinativă a complexului 
de crom, aparţin unor catene polipeptidice diferite, 
astfel încât agregatul de crom devine un element 
de legătură între moleculele de colagen din re- 
țeaua substanței dermice, pe care o consolidează. 
Schematic, legătura ar putea fi reprezentată în 
modul următor: 


Sr 
Cr 
gi N N 
HO OH NH 
Ne A Z 
Cr-----NH>—(CH,)—CH 
pe adu 
HO OH CO 
NO E z 
Cr RCH 
w N N 


Trebue menționată și posibilitatea participării 
grupării peptidice la procesele de legare în sfera 
coordinativă a complecșilor. Această legare coor- 
dinativă multiplă, cu grupări carboxil și amino 
(eventual și cu grupări peptidice), cari aparțin 
unor catene polipeptidice diferite, e esențială 
pentru producerea efectului de tăbăcire. 

În practică, pentru a evita contracţiunea feței 
pielei la tăbăcire, pieile gelatină trebue piclate 
înainte de cromare, adică trebue tratate într'o 
baie care conține acid și sare. Acidularea pielei 
gelatină asigură o inițiere a tăbăcirii în condițiuni 
cât se poate de blânde, prin micșorarea afinității 
sării de crom pentru colagen, adică prin reducerea 
astringenței sale. La piclare, se întrebuințează 
ca acizi, acidul clorhidric, acidul sulfuric și anumiţi 
acizi organici. 

Tăbăcirea cu crom se poate executa în două 
moduri: sărurile de crom trivalent se pot prepara 
prin reducerea sărurilor de crom hexavalent, 
într'o operațiune preliminară, și se pot întrebuința 
apoi pentru tăbăcirea pieilor, în care caz se efec- 
tuează „tăbăcirea cu crom într'o singură baie”, 
sau pieile pot fi tratate cu săruri de crom hexa- 
valent, iar reducerea lor la starea cu trivalenţă se 
face într'o operațiune ulterioară „in situ”, în care 
caz se efectuează „tăbăcirea cu crom în două băi“. 

Pentru tăbăcirea cu crom într'o singură baie 
se prepară, de obiceiu, -zemuri de crom prin 
reducerea bicromaților. Aceştia sunt transformați 
în săruri (bazice) ale cromului trivalent, prin re- 
ducere: 

KCrO; +8 HAc+ X= 2 KAc+ 2 CrAcgt XO+ 4 HO 
unde Ac e un radical acid, iar X e un agent de 
reducere. Ca acid se întrebuințează, de obiceiu, 
acidul sulfuric. Ca agenți de reducere se între- 
buințează diverse substanțe reducătoare (glucoză, 
melasă, rumeguș de lemn, răzături de piele dela 
fălțuit, glicerină, făină, zahăr, bioxid de sulf, etc.). 

Zemurile de crom pot fi preparate și prin ba- 
zificarea alaunului de crom. 

La tăbăcirea cu crom într'o singură baie se 
întrebuințează, de obiceiu, între 1,8 și 3,0% CrO, 
raportat la greutatea pieilor gelatină. Pielea finită 
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conține 2:::6% oxid de crom, după felul cum se 
conduce tăbăcirea. Totodată, are un rol impor- 
tant gradul de bazificare și de repartizare pe 
straturi, în secțiunea pielei, a compușilor tananți 
de crom combinaţi. Conţinutul și repartizarea 
cromului în pielea finită nu depind numai de 
cantitatea și de felul sării de crom care a fost 
întrebuințată, ci și de modul în care se efectuează 
procesul de tăbăcire. Din acest punct de vedere, 
procedeele tehnologice de tăbăcire cu crom într'o 
singură baie pot fi împărțite în patru tipuri, și 
anume: procedeele caracterizate prin faptul că 
zeama de crom se adaugă, fie direct în baia de 
piclare, fie după ce s'a scurs o parte din flota 
de piclare; procedeele caracterizate prin faptul 
că piclarea și tăbăcirea se fac în flote separate 
(flota finală e de 100..:150%,, iar la sfârșitul tăbă- 
cirii se face bazificarea obținută cu sodă); pro- 
cedeele caracterizate prin faptul că pic'area se 
face într'un haşpel și tăbăcirea se continuă într'un 
al doilea hașpel, ceea ce implică folosirea unor 
cantități mai mari de crom, a unor zemuri de 
tăbăcire mai prelungite; procedeele caracterizate 
prin faptul că se lucrează cu zemuri foarte con- 
centrate în flotă foarte mică („tăbăciri uscate”), 
la cari se lucrează cu piei gelatină piclate sau 
nepiclate și cu o flotă care nu depăşeşte 40%, 
raportat la greutatea pieilor gelatină, durata tăbă- 
cirilor uscate fiind foarte mică (2:4 ore, față de 
7:8 ore cât durează tăbăcirile normale). Pentru 
ca tăbăcirea cu crom să fie terminată, exponentul 
de hidrogen al flotei, la sfârșitul tăbăcirii, trebue 
ridicat până la cca pH=4,0. Soda calcinată ne- 
cesară se adaugă la flota de tăbăcire. Operaţiu- 
nea se numește bazificare. Bazificarea constitue 
faza critică a tăbăcirii cu crom într'o singură baie, 
ea determinând calitatea feţei pieilor. În general, 
se consideră că punctul final al tăbăcirii cu crom 
într'o singură baie e atins când pielea a absor- 
bit o cantitate suficientă de crom şi a obținut 
bazicitatea dorită. În practică, atingerea acestui 
punct final se controlează prin verificarea rezis- 
tenței pielei la proba de fierbere. 

La tăbăcirea cu crom în două băi, reducerea 
bicromatului se face în însăși pielea gelatină. 
Procedeul se utilizează în special la tăbăcirea șe- 
vroului. În prima baie, pieile gelatină se tratează 
cu 5:::6% bicromat de sodiu, care se acidulează 
cu 2,5:::3% acid clorhidric într'o flotă de 100%. 
Acidul cromic care se formează are pentru sub- 
stanța dermică o afinitate mai mare decât însuși 
bicromatul. Operaţiunea durează până la pătrun- 
derea completă a pieilor, cca 4 ore. — În baia 
a doua, reducerea se face cu ajutorul tiosulfa- 
tului de sodiu și a acidului clorhidric. Acidul clor- 
hidric pune în libertate acidul sulfuros, care ser- 
veşte ca agent de reducere. 

Prin tăbăcirea cu crom se obține o piele re- 
lativ ușoară, care se poate vopsi și finisa bine. 
Pieile cromate se întrebuințează, în principal, la 
fabricarea fețelor de încălțăminte. Pieile cromate 
se întrebuințează și la confecţionarea imbrăcă- 


principal, piei de oaie, dar şi piei de cal şi șpalt- 
uri de piei de vită. Prin tăbăcirea cu crom se 
produc și piei tehnice, cum sunt pieile pentru 
curelele de transmisiune, cele pentru curelele de 
bătaie şi alte piese pentru mașini textile. Se pro- 
duce și talpă tăbăcită cu crom. La fabricarea 
pieilor pentru mănuși, tăbăcirea cu crom a înlo- 
cuit aproape complet tăbăcirea glasé. — 

Tăbăcirea cu săruri de fier nu a fost introdusă 
până în prezent în practică, din cauza lipsei de 
rezistență la depozitare a pieilor tăbăcite prin 
acest procedeu. 

Tăbăcirea cu săruri de aluminiu se face adău- 
gind la alaunul de potasiu sau la sulfatul de alu- 
miniu, care se întrebuinţează la tăbăcire, o cantitate 
suficientă de clorură de sodiu, fiindcă sărurile de 
aluminiu hidrolizează atât de puternic în soluție 
apoasă, încât pieile gelatină sufer o umflare acidă 
în soluțiile lor. În aceste condițiuni, fixarea săru- 
rilor de aluminiu de către proteina dermică e 
foarte redusă, ele putând fi îndepărtate din piele 
prin spălare. Rezistenţa legăturii se mărește prin- 
tr'o depozitare mai îndelungată a pieilor tăbăcite, 

Tăbăcirea cu săruri de zirconiu prezintă oare- 
care importanță practică pentru tăbăcirea pieilor 
albe. Se intrebuinţează sulfatul de zirconiu sau 
sulfatul de zirconil ZrOSO,. Temperatura de con- 
tracțiune a pielei tăbăcite cu zirconiu e de 94%; 
pielea e albă, rezistentă la tracţiune, stabilă la 
lumină — și are un caracter intermediar între 
pielea tăbăcită vegetal și cea tăbăcită cu crom. 

Tăbăcirea cu poliacizi sau cu substanţe tanante 
anionice se face folosind acizii simpli ai molib- 
denului, wolframului şi vanadiului, cum și pro- 
duse mixte ale acestor acizi cu acidul fosforic, 
acidul boric, arsenic, etc. Principiul de legare al 
acestor poliacizi consistă în formarea de legături 
electrovalente multiple, cu grupările amino ale 
colagenului. 

Alături de aceștia prezintă oarecare importanţă, 
din punctul de vedere practic, acțiunea tanantă a 
anumitor combinaţii acide ale siliciului și fosfo- 
rului, cum sunt acidul silicic și acidul fosforic. 

Tăbăcirea cu substanțe tanante moleculare și 
pseudotanante se poate face, de exemplu, cu 
sulf. Cercetările au arătat că nu există o acțiune 
tanantă veritabilă a sulfului. Procedeul cel mai 
uzual consistă în tratarea pieilor cu soluții apoase 
acidulate de tiosulfat, din cari sulful precipitat 
sub formă coloidală e absorbit în piele și e legat 
parțial ireversibil. În practică, tăbăcirea cu sulf 
se utilizează totdeauna combinată cu un alt pro- 
cedeu de tăbăcire. Deoarece conferă proprietăți 
remarcabile de rezistenţă la tracţiune, se utilizează 
mult la tăbăcirea pieilor tehnice. — 

Al treilea grup de procedee de tăbăcire cu- 
prinde procedeele de tăbăcire în cari substanța 
dermică reacționează cu acizi organici cari, în 
structura moleculei, conțin ca elemente impor- 
tante mai multe nuclee ciclice de carbon. Com- 
pușii de acest fel pot forma legături electrovalente 
cu grupările bazice ale colagenului; totuși, le- 


mintei. În acest scop se tăbăcesc cu crom, în| garea lor se realizează mai ales prin covalente, 


legături de hidrogen și alte forțe de valențe secun- 
dare, condiţionate de caracterul aromatic al struc- 
turii lor. Dintre compușii de acest fel fac parte 
substanțele tanante vegetale și cele sintetice. 
Legarea acestor substanțe tanante cu proteina 
dermică e foarte puţin rezistentă la baze. — 

Elementul structural caracteristic al substanțelor 
tanante vegetale îl constitue fenolii. La scindarea 
chimică a substanțelor tanante vegetale se obțin 
fenoli, atât bivalenți, ca pirocatechina, cât și tri- 
valenți, ca pirogalolul sau fluoroglucina. Elemen- 
tele tanante nu sunt omogene; ele conțin și 
substanțe netanante, mai ales zaharuri și acizi 
organici. Soluţiile tananta au un caracter coloid, 
conținând particule cu dimensiuni diferite, acțiu- 
nea tanantă depinzând în mare măsură de di- 
mensiunile lor. Particulele mai mici pătrund repede 
în pielea gelatină și au o acţiune tanantă slabă, 
în timp ce particulele mai mari au o vitesă de 
pătrundere mai mică şi o astringență mai mare, 
tăbăcind repede suprafaţa fibrelor și a fibrilelor. 
Trebue să se evite blocarea, la începutul tăbă- 
cirii, a pătrunderii particulelor mari în substanțele 
tanante. Aceasta se face, de obiceiu, începând 
tăbăcirea cu zemuri vechi, uzate, cari nu mai 
conțin decât particule mici, și continuând treptat 
cu zemuri mai puțin epuizate, mai concen- 
trate și mai proaspete. Acest principiu se nu- 
meşte regula de aur a tăbăcirii, și se aplică în 
practică folosind un sistem de basine în cari 
pieile circulă în contracurent cu o zeamă din ce 
în ce mai concentrată și mai astringentă, după 
care ajung în „flote“, adică în basine în cari 
pieile rămân imobile timp mai îndelungat, în con- 
tact cu zemuri foarte concentrate. În sistemele 
de tăbăcire accelerate, pieile pot fi scoase și tă- 
băcite mai departe în butoaie rotative cu zemuri 
foarte concentrate. 

Substanțele tanante vegetale fiind polifenoli, 
au, prin natura lor, caracterul de acizi slabi. Tă- 
băcirea se produce în mediu acid, când grupările 
bazice ale colagenului sunt încărcate pozitiv, în 
timp ce grupările acide carboxil sunt complet sau 
aproape complet nedisociate. De aceea, în pri- 
mele faze ale tăbăcirii, acizii tananţi se combină 
cu grupările bazice ale proteinei dermice. Pentru 
conducerea procesului de tăbăcire se face uz de 
formarea naturală a acizilor prin fermentare. În 
cazul unei formări insuficiente de acizi se adaugă 
zemurilor tananţi acizi organici slabi. Efectul ta- 
nant al substanțelor tanante vegetale nu se explică 
numai prin legarea electrovalentă dintre acestea 
şi colagen; această legare trebue considerată 
numai ca un proces de inițiere, prin care mole- 
culele substanțelor tanante sunt aduse în apro- 
pierea catenelor polipeptidice ale colagenului. În 
acest moment se produc reacții între grupările 
peptidice ale proteinei dermice și substanţele 
tanante; se formează legături coordinative prin 
punți de hidrogen între hidrogenul hidroxilului 
fenolic al substanţelor tanante, ca "acceptor de 
electroni“, și oxigenul cetonic al grupării pep- 
țidice, ca „donator de electroni“; din cauza 
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caracterului aromatic al substanțelor tanante, mole- 
culele acestora au în soluție moment electric și 
induc în gruparea peplidică momente electrice 
temporare contrare, producându-se astfel o atrac- 
țiune mutuală. — Prin tratare cu sulfit și cu bisulfit 
de sodiu, anumite particule greu solubile și inso- 
lubile ale substanțelor tanante pot fi solubilizate. 
Operațiunea se numește sulfitare și se utilizează 
la prepararea extractului de quebracho şi la ex- 
tracția cojilor de molid. Sulfitarea modifică pro- 
prietățile tanante, într'o măsură mai mare sau mai 
mică, deoarece ea consistă în introducerea restului 
hidrofil sulfonic în molecula tanantului, a cărui 
stare de agregare e concomitent modificată, re- 
ducându-se prin aceasta și dimensiunile particu- 
lelor. — Prin adăugirea anumitor săruri-tampon 
se îndulcește și efectul tanant al extractelor re- 
lativ acide și puternic astringente, obținute din 
lemn de castan. 


Tăbăcirea vegetală are un rol preponderent la 
fabricarea pieilor grele. Dintre acestea, cele mai 
importante sunt pieile pentru talpă. De obiceiu, 
tăbăcirea se începe în 8:::12 basine cu concen- 
trații crescânde, dela 0,5 la 6° Bé, cu exponentul 
de hidrogen scăzând și cu temperatura crescând 
dela 20 la 30°. Pieile rămân câte 24 de ore în 
fiecare basin. Zemurile circulă în sens invers, 
scoțând la canal, în fiecare zi, o anumită canti- 
tate din zeama epuizată cel mai mult și înlocuind-o 
cu zeamă proaspătă, în basinul cu zeama cea 
mai concentrată. Tăbăcirea e continuată apoi într'o 
flotă în care pieile rămân în contact cca 7 zile, 
cu o zeamă de 6:::8” Bé, după care urmează tăbă- 
cirea la butoiu, timp de 2*3 zile, cu zemuri de 
6:::14” Bé, la temperaturi de 32:::37*. După bu- 
toiu, dacă pieile nu sunt complet pătrunse, ele 
sunt supuse zencuirii sau presărățurii. În zencuri, 
pieile sunt presărate cu materiale tanante măci- 
nate și sunt acoperite cu zemuri tanante de ex- 
tracție, a căror concentrație poate fi mărită prin 
adăugirea de extracte. În aceste basine, pieile 
rămân până la pătrunderea completă. 


În procedeele moderne de tăbăcire a tălpii 
se utilizează și o tăbăcire intermediară, cu săruri 
metalice, de exemplu cu săruri de crom și de 
aluminiu, cari au ca efect o accelerare a pă- 
trunderii extractelor tanante și o îmbunătățire a 
proprietăților tălpii finite. 

Pieile pentru curele de transmisiune se tăbă- 
cesc în mod asemănător, însă cu precauțiuni mai 
mari, pentru a proteja fibrele țesutului dermic și 
a obține un produs elastic cu o mare rezistență 
la tracţiune. În acest scop, tăbăcirea e mult mai 
puțin saturată. Spre deosebire de talpă, pieile 
pentru curelele de transmisiune sufer și o impreg- 
nare cu grăsimi. 


În grupul pieilor numite „bloc“ sunt cuprinse 
tipuri de piei tăbăcite vegetal, cari se întrebuin- 
țează la confecționarea de curele, harnașamente, 
echipamente militare, etc. Tăbăcirea lor se efec- 
tuează după principiile amintite, pentru ca să 
obțină o supleță mai mare. 
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Prin tăbăcire vegetală se fabrică și piei ușoare, 
cari se întrebuințează, fie ca piei de fețe, cum 
sunt tovalurile, fie pentru căptușeli. 

Tăbăcirea cu rășini tanante se face prin combi- 
naţii bi- și polifuncţionale, cari pot fi introduse 
în piele în soluție sau în dispersiune apoasă, în 
formă monomoleculară sau cu grad de polime- 
rizare redus, și apoi sunt transformate în interi- 
orul pielei, eventual cu ajutorul unui catalizator 
inofensiv, într'o rășină tanantă insolubilă în apă 
sau care îmbracă numai fibrilele de colagen pe 
cari le izolează, producând astfel o tăbăcire 
veritabilă. 

Se deosebesc combinaţii cari se transformă în 
rășini insolubile prin polimerizare, și cele cari se 
transformă în astfel de rășini prin policondensare. 
Din primul grup fac parte combinaţiile monomere 
polimerizabile ale acidului vinilic sau acrilic, ale 
stirenului și altele, cari se introduc în piele și se 
transformă „in situ“ în produse de polimerizare 
insolubile în apă. Tăbăcirile cu rășini prin poli- 
merizare nu prezintă, încă, importanță practică. 
Din al doilea grup fac parte substanţele cari for- 
mează agregatele macromoleculare în piele, prin 
procese de policondensare. Cele mai numeroase 
și cele mai importante sunt substanţele alifatice. 
Se folosesc formaldehida și oxifenoli sau poli- 
oxifenoli solubili în apă, di- și poliisocianați; 
combinaţii metilolice foarte reactive, cari se for- 
mează prin reacția formaldehidei cu ureea, cu 
tioureea, dar mai ales cu melamina, cum și cu 
diciandiamida în soluţie slab alcalină; etc. — 

Un alt grup de substanțe rășinoase tanante e 
constituit de produsele de condensare ale dician- 
diamidei cu formaldehida. 

Recent a fost elaborat un procedeu nou de 
tăbăcire rășşinoasă cu dialdehidă, la care mole- 
culele mici pătrund în țesutul fibros dermic, cu 
care se combină. Răşina care se formează ulte- 
rior e legată direct și cu colagenul dermic. Se 
admite că glioxalul dialdehidic e legat cu cola- 
genul printr'o singură grupare aldehidică, în timp 
ce cealaltă grupare aldehidică rămâne liberă 
pentru condensare, formând rășina ureică. — 

Un al patrulea grup cuprinde procedee noi de 
tăbăcire cu rășini tanante. Tăbăcirea cu rășini sau, 
mai corect, „tăbăcirea prin polimerizare şi poli- 
condensare", se face cu substanțe tanante sin- 
tetice alifatice; ea se deosebește fundamental de 
tăbăcirea cu substanțe tanante sintetice aroma- 
tice. La aceasta din urmă, pieile absorb, sub 
forma de macromolecule, numeroase produse de 
condensare aromatice în stare polimeră și cu 
grade de dispersiune diferite, cari sunt făcute 
solubile în apă, prin introducerea unor grupări 
hidrofile în structură, pe când la tăbăcirea prin 
policondensare, compușii alifatici reactivi se in- 
troduc în pielea gelatină în formă monomeră, 
în soluție sau în dispersiune apoasă, și apoi se 
condensează în interiorul țesutului dermic, for- 
mând produse de condensare cu grad de poli- 
merizare mare și cu caracter hidrofil. Din punct 
de vedere practic, interesează aici tăbăcirile cu 


combinaţiile metilolice ale bazelor aminice și tă— 


băcirile cu diisocianaţi alifatici. Produsele de poli- 
condensare formate au caracter polibazic și sunt 
în contrast cu substanţele tanante poliacide ale 
substanțelor tanante vegetale și ale celor sinte- 
tice aromatice, adică se comportă faţă de acestea 
ca agenți de precipitare. — 

Un al cincilea grup cuprinde procedeele de tăbă- 
cire combinate, în cari acționează, concomitent 
sau succesiv, asupra aceleiași piei, substanțe ta- 
nante de naturi diferite. 

Prin retăbăcirea pieilor cromate cu substanțe 
tanante vegetale se mărește capacitatea de ab- 
sorpție pentru grăsimi a acestora, astfel încât se 
obțin piei cu o impermeabilitate mai mare. Se 
îmbunătăţesc și alte calităţi; de exemplu, pielea 
udață nu se mai contractă prin uscare. O retă- 
băcire vegetală a pieilor cromate se utilizează și 
pentru pieile de fețe, cari se finisează cu față 
artificială, deoarece astfel se consolidează fibrele 
şi se evită curgerea feţei. Dificultăţile întâmpinate 
la retăbăcirea cu substanțe tanante vegetale a 
pieilor cromate se datoresc reacției dintre com- 
pușii de crom din piele și substanțele tanante- 
vegetale. Acestea se leagă coordinativ cu cromul, 
prin deslocuirea resturilor acvo. Ca urmare, pie- 
lea cromată are o afinitate mărită pentru tananții 
vegetali, care se manifestă prin formarea unei 
fețe aspre și contractate. Pentru a elimina aceste 
desavantaje e necesar să se stabilizeze în prea- 
labil complecșii de crom din piele. 


Un alt mod de tăbăcire combinată consistă în 
cromarea pieilor tăbăcite vegetal. În acest scop 
se execută detanarea superficială a acestora, după 
care urmează tăbăcirea normală cu cantități mai 
mici de crom, într'o singură baie. Această retă- 
băcire cu crom se utilizează la fabricarea pieilor 
pentru îmbrăcăminte, mănuși și velur,din piei de 
oi, tăbăcite vegetal. 

Recromarea se utilizează și pentru retăbăcirea 
pieilor tăbăcite, preliminară, cu untură de pește, 
glas€ și cu formaldehidă. 

Ca tăbăciri combinate se folosesc şi următoa- 


rele: tăbăcirea cu alaun — tăbăcirea vegetală; 
tăbăcirea cu tormaldehidă — tăbăcirea cu crom; 
tăbăcirea cu formaldehidă — tăbăcirea cu alaun; 


tăbăcirea cu crom — tăbăcirea cu fier; etc. — 

Finisarea pieilor tăbăcite cuprinde și operaţiuni 
cari influențează aspectul lor, caracterul suprafeței, 
tușeul, supleța și elasticitatea. Aceste operațiuni 
sunt vopsirea, ungerea, uscarea, ștoluirea, căl- 
carea, întinderea și altele. 


1. Tabelă [raGuuna; tableau; Tabelle; table 
táblázat]. Arte gr.: Tablou (în sensul de sub Ta- 
blou 1), de dimensiuni relativ mici, executat prin 
procedee poligrafice. De obiceiu, elementele de 
același fel ale unei tabele sunt dispuse în co- 
loane cari au, la partea lor superioară, numită 
cap, o indicație asupra conţinutului părții lor 
inferioare, numită picior. 

Din punctul de vedere al conținutului, se deo- 
sebesc tabele cu text sau tabele complete, și 


tabele fără text sau formulare tabelare, al căror 
text urmează să fie completat ulterior. 

Din punctul de vedere al execuţiei poligrafice, 
se deosebesc tabele fără linii, numite și con- 
cluzii, la cari se folosește numai albitura pentru 
despărțirea coloanelor și a grupurilor de rânduri, 
şi tabele cu linii, la cari se folosesc linii în 
acest scop. Tabelele cu linii pot fi numai cu linii 
verticale (fără „cver”), sau atât cu linii verticale, 
cât și cu linii orizontale (cu „cver“). 

Se mai deosebesc tabele incadrate, cari sunt 
închise cu un cadru, și tabele neincadrate sau 
deschise, cari nu au acest cadru. 

1 Tabelă de abur [raGnnua cocroaHHA napa; 
table de vapeur; Dampftabelle; steam tables; 
gâztâblâzatok]. Termot.: Tabelă cu mărimile de 
stare ale apei și ale aburului, în funcţiune de 
temperatură sau de presiune, întocmită prin calcul 
și prin determinări experimentale, și folosită în 
calcule practice. 

Ecuația de stare pu=RT a gazelor perfecte 
poate fi aplicată gazelor reale numai în cazul 
limită al presiunilor foarte mici; în apropiere de 
lichefiere sau în domeniul vaporilor saturați trebue 
folosite ecuații mai complicate; folosirea ecuațiilor 
de tip Van der Waals prezintă inconveniente, 
ele fiind incomode şi cu domenii de valabilitate 
restrânse. Dintre numeroasele ecuații de stare 
stabilite pentru vaporii de apă, cele mai mult 
folosite sunt ecuația 
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utilizată la întocmirea tabelelor Koch, şi ecuația 
Vukalovici-Novikov 
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care ține seamă de forțele de coeziune mole- 
culară, de volumul moleculelor și de asocierea lor. 

Folosirea ecuațiilor de mai sus, cum și a altora 
asemănătoare, fiind complicată, în practică se 
folosesc tabele de abur, cari sunt întocmite ast- 
fel, încât corespund unor „tabele cadru“. Aceste 
tabele cadru, admise internațional, cuprind date 
puțin numeroase, cari sunt determinate prin expe- 
riențe deosebit de minuţioase și servesc ca 
puncte de reper pentru verificarea rezultatelor 
obţinute la întocmirea tabelelor de utilizare curentă. 

După modul de aranjare și după conţinut, se 
deosebesc: tabele de abur saturat, cari conțin 
mărimile de stare ale apei și ale aburului în starea 
de saturație, în funcțiune de temperatură; tabele 
de abur saturat, cari conţin mărimile de stare ale 
apei -și ale aburului în starea de saturație, în 
funcțiune de presiune; tabele de abur suprain- 
călzit, cari conțin mărimile de stare ale apei și 
ale aburului supraîncălzit, în funcțiune de pre- 
siune și de temperatură (liniile orizontale în 
aceste tabele, mărimile de stare ale apei, se 
găsesc deasupra liniilor orizontale de separație, 
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iar mărimile de stare ale aburului supraîncălzit, 
dedesubt). 

2 ~ de declinaţie [raGnuna MAarHHTHbIX 
OTKJIOHeEHHÄË; table de déclinaison; Deklinations- 
tafel; declination table; deklinációtáblázat]. Geog.: 
Tabelă care cuprinde valorile declinațiilor magne- 
tice pentru diferite puncte ale scoarței geoidului,. 
raportate la coordonatele geografice ale punctului. 

3, ~ de frânare [ropmosnaa raGunuua; table 
de freinage; Bremstafel; braking table; fektâblăzat]. 
C. f.: Tabelă pentru determinarea procentelor de: 
frânare a trenurilor, adică a tonajului de frânat 
din fiecare sută de tone de greutate de tren, 
care trebue să asigure trenurile de diferite vitese 
de mers și la diferite pante caracteristice ale 
liniei. Procentele de frânare se calculează pentru 
distanța de frânare de 700 m pentru vitese de 
mers de cel mult 110 km/h, şi pentru distanțe de 
frânare de 1300 m pentru vitese de mers mai 
mari decât 110 km/h. Se constitue tabele sepa- 
rate pentru frânarea cu frână automată și pentru 
frânarea cu frâna de mână. 

4 ~ de înzăvorire [raGnuna Banupanua 
HtenesHopoponHbix cTaniui; tableau d'en- 
clenchement; Verschluttafel; blocking table; 
elzărăsi tâblăzat]. C. f.: Tabelă de indicare a pro- 
gramelor de înzăvorire ale unei staţii de cale- 
ferată. Tabela de înzăvorire se întocmeşte pentru 
aparatele de manevră și pentru aparatele de 
comandă; la sistemul de centralizare electro- 
dinamic se inlocmeşte, în general, o singură 
tabelă. Tabela de înzăvorire cuprinde planul 
schematic al liniilor de cale ferată din zona 
postului de centralizare, cu indicarea macazurilor 
şi a semnalelor, și tabela de înzăvorire propriu. 
zisă, cuprinzând numerele parcursuriior, cu poziţia: 
și înzăvoririle pârghiilor de parcurs de semnal: 
și de macazuri. 

Tabelele de înzăvorire servesc la proiectarea 
posturilor de centralizare și la verificarea con- 
dițiunilor de înzăvorire impuse aparatelor de 
centralizare. 

ña ~ de remorcare [TaOIHua NpHienoB;. 
tabelle de remorquage; Schlepplasttabelle; towage 
board; vontatási táblázat]. C.f.: Tabelă pentru 
determinarea tonajelor de tren cari urmează să 
fie remorcate de diferitele serii de locomotive, 
la vitese diferite, pe liniile unei rețele de cale 
ferată. Ele sunt constituite dintro parte care 
cuprinde caracteristicele liniilor (rezistențele carac- 
teristice, pantele caracteristice în ambele sensuri 
de mers, distanțele kilometrice simple și cumulate, 
etc.) şi dintr'o parte care cuprinde tonajele ce 
se pot remorca, pe serii de locomotive, la dife- 
rite vitese de mers, pentru diferite rezistențe ale 
liniei, şi pentru trenuri compuse din vagoane 
goale sau încărcate. 

a ~ solară [conneunaa ranana; table so- 
laire; Sonnentafel; solar table; naptâblăzat]. Astr.: 
Tabelă care cuprinde poziţiile Soarelui pentru 
mari perioade de timp, calculate pe baza legilor 
de mișcare a corpurilor cerești. 

7, ~ tahimetrică, V. Tahimetrice, tabele ~. 
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1. Tabelătopometrică[ronomerpnuecaa Ta6- 
Juga; table de lignes trigonometriques naturelles; 
trigonometrische Tafel; topometric table; topo- 
mstriai táblázat]. Topog.: Tabelă în care sunt 
date valorile numerice ale liniilor trigonometrice, 
pentru primul cadran. 

2. ~ trigonometrică [rpuronomerpnuecuaa 
raGnuua; table trigonometrique; trigonometrische 
Tafel; trigonometric table; trigonomstrikus táblázat]. 
Topog.: Tabelă care conține valorile numerice 
ale liniilor trigonometrice sau ale logaritmilor lor. 
Sin. Tablă trigonometrică. 

a. Tablă [IHCTOBOË Merau, ucr; tôle; Blech; 
sheet; lemez]. 1. Metl.: Foaie maleabilă de metal, 
cu secțiunile transversale practic egale având 
grosimea de 0,2:::159 mm, iar lungimea și lățimea 
de ordinul metrilor. Tabla constitue 35:::40 % din 
totalul producţiei mondiale de laminate; ea se 
foloseșta în construcţii metalice, cum sunt con- 
strucțiile civile și cele de mașini (navale, de 
transport, mașini-unelte, etc.), la industria alimen- 
tară, în industria casnică, etc. 

Tabla se fabrică prin laminare la cald sau la 
rece, fie dintr'un singur metal sau aliaj (oțel 
carbon obișnuit sau de calitate, cu conținut mai 
mic sau mai mare de carbon, oțel aliat, aluminiu, 
cupru, zinc, argint, aliaje de aluminiu, aliaje de 
cupru, etc.), fie din două metale sau aliaje, în 
straturi unite pe cale mecanică. De cele mai 
multe ori se laminează metalul sau aliajul solid; 
un procedeu de fabricare aplicat în măsură mult 
mai mică decât primul consistă în laminarea 
materialului topit, de exemplu la fabricarea tablei 
de fontă (v.). 

După material, se deosebesc: tablă de material 
feros (oțel sau fontă), tablă de bimetal și tablă 
de material neferos. Tabla de oțel poate fi de 
oțel obișnuit sau de oțel special. — După gro- 
sime, se deosebesc: tablă groasă (cu grosimea 
peste 4 mm) și tablă subțire (cu grosimea sub 
4 mm); în unele ţări se consideră și categoriile: 
tablă mijlocie (cu grosimea de 4:::12 mm) și 
platbandă (v.), (care are grosimea mai mare decât 
6 mm, și care, între anumite limite, de ex. când 
are lăţimea de 200:-:1000 mm sau mai mare, e 
o tablă groasă). — După scopul în care e folo- 
sită și după caracteristicele de rezistență ale 
materialului, se deosebesc următoarele sorturi 
uzuale de tablă groasă: tablă pentru rezervoare, 
tablă pentru poduri, tablă pentru căldări, tablă 
pentru focare, tablă pentru construcţii navale, 
tablă de blindaje și tablă striată, cum și urmă- 
toarele sorturi de tablă subțire: tablă neagră, 
tablă recoaptă, tablă decapată, tablă dublu de- 
capată, tablă de construcţie, tablă de ambutisaj, 
tablă silicioasă (cu subdiviziunile: de dinam și 
de transformator), tablă de acoperiș, de fălțuit, 
punctată, ondulată, zincată, cositorită, plumbuită, 
etc.; alte sorturi uzuale de tablă subţire sunt 
sorturile de tablă neferoasă, de exemplu tabla 
de cupru, tabla de alamă, cea de zinc, de plumb, 
de alpaca, de tombac, de cositor, de aluminiu, etc. 

După procedeul de fabricație, se deosebesc: 


4 Tablă laminată la cald [ropauxaraunbrii 
JHCT; tôle laminée à chaud; warmgewalztes Blech; 
warm rolled sheet, warm rolled plate; melegen 
hengerelt lemez]: Tablă obținută prin laminare 
la cald, prin mai multe treceri, marginile fiind 
ajustate prin tăiere la foarfeci; prelucrarea mar- 
ginilor nu mai e necesară la laminarea platban- 
delor pe laminoare universale. La cald, se fabrică 
toată tabla groasă de oțel și o mare parte din 
cea subțire (numai în instalațiile moderne de tablă 
subțire se fabrică tabla mai subţire decât 1,6:::2mm, 
la rece). Tablele de metale neferoase se fabrică 
la cald (dar la temperaturi mai joase decât cea 
de laminare la cald a oțelului). Pentru obținerea 
unei table de bună calitate, gradul de reducere 
a secţiunii (coroiajul) trebue să nu fie sub 20. 

Tabla groasă de oțel se laminează, fie cirect 
din lingouri, fie din semifabricate — și anume 
din brame (sau slab-uri). Tabla subțire de oțel se 
laminează, fie direct din lingouri — la laminoarele 
moderne continue —, fie din platine., Lingourile 
din cari se laminează tabla de oțel se fac în 
greutate de 300.::6000 kg. În cazuri excepționale, 
pentru tabla de blindaj de nave, se fac, însă, 
până la 250 ł. Tabla groasă de cupru pentru cutii 
de foc (de locomotivă) se laminează din plăci 
mari, numite mantale, prin sistemul de laminare cu 
alternare („du-te, vino"). Tablele subțiri de metale 
neferoase se laminează din plăci turnate, numite 
platouri, prin sistemul cu alternare. 

Tabla groasă se laminează pe caje duo rever- 
sibile, cuarto reversibile sau trio Lauth, prin 
sistemul de lami- 
nare cu alternare 
(„du-te, vino“). 

În instalațiile 
vechi, tabla sub- 
ție de oţel se 
laminează tot prin 
sistemul cu alter- 
nare, din platine 
(v. fig. 1). Acestea 
se încălzesc în 
cuptorul de pla- 
tine. Se laminează 
simultan două pla- 
tine, la prima cajă 
a trenului deschis; 
apoi, acestea se 
suprapun, și se 
laminează la caja 
a doua. Când, 
suprapuse, ajung 
la grosimea de 
1,6:::1,8 mm, ma- 
terialul trece la dublor, unde sunt „dublate”, 
adică cele două foi sunt îndoite la mijloc şi se 
obțin astfel patru foi suprapuse (un pachet). 
Pachetele sunt încălzite din nou, în cuptorul de 
pachete, după care urmează laminarea la dimen- 
siunile finale. Dublarea, încălzirea și laminarea se 
repetă de 2-::3 ori, după grosimea tablelor finite. 
După laminare urmează operațiuni de ajustare și 


ŢI. Schemă de situație a unui lamincr 
de tablă subțire (cu două caje și un 
dublor). 

1) cuptor de platine; 2) cuptor de 
pachete; 3) dublor cu foarfecă; 4) 
cajă de laminare a platinelor; 5) cajă 
de laminare a pachetelor. 
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tratament termic, după sortul de tablă fabricat, 
ca, de exemplu: tăere, îndreptare, decapare, 
planare, recoacere, eventual a doua decap vwe, 
a doua planare, sau o lustruire, și operațiunile 
de acoperire metalică la tablele zincate, cositorite, 
plumbuite, etc. — În liniile moderne de laminoare 
(v. planșa fig. I), cari pot prelucra tablă groasă și 
tablă subțire, aceasta se fabrică din lingouri sau 
din brame, la un tren continuu de laminor, tabla 
înfășurându-se la urmă în sul. Laminorul de brame 
(slabing-ul) prelucrează lingourile încălz te în cup- 
toarele adânci și le trans- 
formă în brame. Bramele 
sunt încălzite în cuptoareie 
cu împingere (cu propulse) 
ale  laminorului de taklă 
groasă sau ale laminorului 
continuu de tablă sı bțire. La 
laminorul de tablă groasă, 
bramele încălzite sunt lami- 
nate lao cajă duo revers- 
bilă şi apoi la o cajă cuarto 
reversib ă, prin sistemul de 
laminare cu alternare. 


2 


JI. Introducerea bramei 
între cilindrii laminorului, 
sub un urghiu < 909, 
1) şi 2) proiecţie orizon- 


ală a bramei înainte de 
recere de laminare, re- 
pectiv după trecere; 
3) proiecție orizontală a 
planului de laminare; 
5) un: hiul deintroducere 
a bramei între cilindrii 
cajei; B;) şi B.) lățimea 
ramei înainte, respec- 
după trecere 


u 
B=B; -e e 
VIFsint b(W) 
nde p e coeficientul de 
alungire latrecerea dată. 


4 
Za 


III. F.rma fcii de tablă groasă 
laminată, înainte de ajustare, 
1) foaia de tablă după ajustare, 
2) margine detașată, cca 3,5%; 
3) capătul din spate detaşat, 
cca 5%,; 4) capătul anterior de- 
tașat (pentru înlăturarea retasurii 
şi a segregațiilor), 8.::20%, — 
valorile mai mici, pentu tabla 
peniru rezervcare; valorile mai 
mari pen'ru, tabla de oțel d- 


„ calitate (pentrucăldări, nave,etc.)- 


În general, laminarea se face în două etape: 
eboșarea prin mai multe treceri, pentru lățire» 
brama fiind înclinată cu 45:::20 față de axa 


cilindrilor (v. fig. II); laminarea la lungimea nece- 
sară, cu brama cu axa perpendiculară pe axa 
cilindrilor. Urmează o recoacere sau o normali- 
zare (uneo i), îndreptarea, răcirea, tăierea mar- 
gini.or (v. fig. IlI) şi depozitarea. Vitesa de laminare 
e de 2,5:::5 m/s. Bramele încălzite în cuptoa- 
rele laminorului continuu de tablă sukțire trec 
printr'un grup de caje eboșoae, un grup de 
caje spărgătoare de arsură și. un grup de 
caje intermediare și finisoare (așazate astiel, încât 
fășia sa găsește in același timp în mai multe 
caje), din cari tabla iese în fășii lungi (până la 
câtva sute de metr ), cari se înfășură în suluri, 
pe vârtelnițe. Vitesa de laminare atinge 12 m/s, 
'n general, pe astfel de laminoare se fabrică 
tablă cu grosimea până la 1,6:::1,8 mm, tabla 
mai subțire prelucrându-se în continuare, prin 
laminare în instelaţii de laminare la rece. 

+ Tablă laminata la rece [oa Op iOK 'ranHbriă 
HCT; tôle laminee à froid; kalt gewaiztes Blech; 
cold rolied sheet, co'd roled plate; hidegen 
hengerelt lemez]: Ta'-lă obţinută prin laminare la 
rece, prin mai multa treceri, urmată de ajustarea 
margini'or prin tăiere la foarfeci. Prelucrarea se 
face uneori pe lamınoare duo, însă, în general, 
pe lam'noare cuarto sau sexto, sau pe lamincare 
cu doisprezece sau cu douăzeci de cilindri. O 
instalație de laminor modernă, de tablă sukțire, 
se compune, în general, dintr'un tren continuu 
cu cinci sau cu trei caje cuarto (v. fig.), cu 
vârtelnițe numai la ieşire, când trenul nu e 'ever- 
sibil, și cu vârtelniţe la intrare și la ieșire când 
trenul e reversibil. Instalatia de laminor are şi o secție 
de tratament termic (unde tablele sunt recoapte), 
o secție de decapare și o secţia de ajustaj 
(unde tabla e desfăcută din suluri, înd'eptată, 
tăiată, etc.), cum și ateliere de cositorire, zincare 
sau plumbuire (v. planșa fig. l). Vitesele de 
lam'nare obișnuite sunt de 620 m/s; se ajunge 
până la 30 m/s. 

Lamina'ea la rece îmbunătățește calitatea-tablei; 
prin ecr. isaj creşte rezistența, iar prin tratament 
termic se mărește alungirea. De asemenea, supra- 
fața care se obține e foate curată, ceea ce 
prezintă mare importanţă la tablele cari mai ur- 
mează să sufere o acoperire (de ex. cu cositor). — 


NT 


Linie continuă de laminare cu tren cu trei caje cuarto; pentru laminarea la rece a tablei subțiri. 
1) cajă cuarto; 2) vârtelniță de desfășurare; 3) maşină de-înd'eptat, cu rulouri; 4) vârteiniță de înfășurare, 


| 


După grosime, se deosebesc tablă groasă, 
tală mijlocia și tablă subțire: 


1. Tablá groasă [ToNCTONHCTOBAA CTaIlb; 
16 e forte, tôle &pa'sse; Grobblech; thick sheet 
iron; durva lemez]: Tablă cu grosimea mai mare 
decât 4 mm (și cu lăţimea peste 600 mm), fabri- 
cată prin laminare la cald (v. Tablă laminată la 
cald). Sunt uzuale următoarele sorturi de tablă 
de oțel: tablă pentru rezervoare, tablă pentru 
poduri, pentru că.dări, peni'ru focare, pantru 
construcții navale, pentru blindaje, tablă striată. 

Exemple de tablă groasă: 


3, ~ pentru blindaje [GponeBoii ucr; tôle 
de blindage; Panzerblech; armour plate; páncéll ə- 
mez]: Tablă de oţel carkon de caita e sau de oț=i 
aliat, care se folosește la construirea blindajelor 
pentru navə și tancuri, şi penru construcți. da 
mare tehnicitata. Se fabrică în dimen iuni și cu 
caracteristice de rezistență sp=ciale, la comandă 
specială, pe laminoare dest.nate uneori excluziv 
acestui sort de tablă, 


3. ~ pentru căldări [oreJsnblă rue; tôle 
à chaudiere; Kesse'blech, Kasselmantelblech; toi- 
ler plate; kazânlemez): Taklă de oțel obi,nuit 
sau de oțel carbon de calitate, cara se foloseşte 
la construirea elementelor de căldare de abur. 
Se fabrică în trei sorturi: tablă cu rezistență de 
rupere la tracțiune de 34:::42 kg/mm? și cu 
alungirea de 26%, tablă cu rezistență de rupere 
de 38-::45 kg/mm? și cu alungirea de 22%, și 
tablă cu rezistență de rupere de 42:59) kg/mm? 
şi cu alungirea de 20%, folosite după felul de 
solicitare a căldării. 

a ~ pentru construcții navale [nucroBoii 
merani ANA CyAvcTp enne; tôle pour con- 
struztions navales; Schifbavblech; shipkuilding 
plate; hajóépitési lemez]: Tablă de oțel obişnu 1 
sau de oțel de caitzt>, cu rezistența de rupere 
la tract une de 4'-::50 kg/mm? şi cu alungirea de 
16:::2.% d pă grosimea tablei), care se folosește 
la construirea e.ementelcr navelor fluviale și ma- 
ritine (bordaje, punți, pereti, etc.). 

& ~ pentru focare [TONo n} NHCT; tô'e de 
foyer; Feuerblech, Herdblech; furnace plate; tüz- 
helyiemez]: Tablă de oțel cu rezistența de rupere 
la tracțiune de numai 33 kg/mm”, de compoziție 
asemănătoare celei a tablei de căldări, având însă 
conținutul în sulf și în fosfor limitat la maximum 
0,04% pentru fiecare dintre aceste elemente. 

e. ~ pentru focare, de cupru [Me'blii TO- 
nounbiiă JIHCT; tôle pour foyers en cuivre; Kup- 
ferfeuerblech; copper furnace plate; tüzszekrény 
rézlemez]; Tablă laminată la cald, cu grosimea de 
18:40 mm, din păci mari, numite mantale (pro- 
duse din lingouri a căor greutate alinge uneori 
4000 kg), folosită pentru construirea focarelor de 
locomotivă. . 

2, ~ pentru poduri [MocTaBoÑ ucr; tôle 
pour construction de ponts; Brückenbaublech; 
bridge building p ata; hidépitési lemez]: Tablă de 
oțel carbon obișnuit; cu rezistența de rupere la 
tracțiune cuprinsă intre 38 şi 45 kg/mm?, și cu 
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alungirea de minimum 20%, care se folosește la 
construcția elementelor de pod, grinzi, etc, 

» ~ pentru rezervcare [eu C ibid JIH3T ATA 
pesepRyapa; łôe pour r€servoirs; Bshălib ech; 
tank plate; medence lemez, tariâny len ez]: Tablă 
de oțel carbon obișnuit, fără prescripții de rez's- 
tență, care se încearcă numai la încovoierea la 
rece și la sudură și care se folosește la construcția 
rezervoarelor nituite sau sudata. 

9, ~ striată [me 'o6uaroe (nr 'enoe) me- 
Je30; tôle strise; Riffe bech; riffeled sheet iron; 
recés lemez]: Tablă de o el carbon obișnuit, fără 
pre :cripții de rezistență, cu grosimea de 5-::10mm, 
care are pe o față nervuri cari se întretaie, for- 
mând romburi cari impiedecă alunecarea. Se folo- 
sește la pardoseli, scări, eic. 

10. Tablá mijlocie [cp-Ane mcTroBoe meJe3o; 
tô'e moyenne; N ittelklech; medium thick p'ate; 
közép emez]: Tablă cu grosimea de 412 mm. 
Termen folosit în diferte tări). 

m. Tablă semigroasă: Sn. Tablă mijlocie. 

12 Tablá subjire (Tok o (CTyBOe 2.1635; 
5 e mince, iôle fine; Feinblech; thin plate, thin 
sheet; vékony 'emez]. Tablă cu grosimaa mai mică 
decât 3,75 mm (și cu lățimea până la 2200 mm), 
fabricată prin laminare la cald sau la rece, cu una 
sau cu mai multe recoa:eri în timpul laminării (v. Ta- 
Elă laminată la cald și Tablă laminată la rece), 
urmată de îndreptare și ajustare. Tabla subţire 
se folosește fără strat metalic de protecțiune (de 
əx, tabla neagră, tabla lucioasă, tabla silicioasă, 
tebla de ambutisare, etc.) sau cu strat metalic 
de protecțune (de ex. tablă cositorită, tablă 
zincată, etc.); uneori tabla subțire e supusă unei 
operaţiuni de deformare sau unui tratament termic 
local, pentru a-i da anumite propriatiți. — 

Exemple de sorturi de tablă de oțel subţire, fără 
trat de p:otecţiun=: 

13 Tablă de acoperi; [kpoBenb'0e me1e3); 
ôle de toiture; Dachtlech; roofing sheet; tető- 
'ed6 lamez]: T b'ă neagră sau tablă recoaplă, 
'closită la accparirea construcțiilor; ca tablă de 
acoperi; se folosește, de multe ori, şi tablă 
zincată (/.). 

14, ~ de amtutisare [iecTb (ACT) ANA ITAM- 
MOBKH; tôle à estamper; Stanzblech; stamping 
sheet; préselt lemez]: Tablă de construcție (v.), 
tenace, cu rezistență garantată, cu suprafață 
curată, care se întrebuințează la fabricarea pie- 
selor ambutisate, în industria de construcţii de 
mașini în general, pentru piesele presate, în 
industria de automobile, de avioane, de arma- 
ment, casnică, etc., la fabricarea pieselor prin 
presare la rece, prin presare la strung, stampare, 
ciocănire, etc. Se fabrică în trei subsorturi: tablă 
de ambutisare normală, tablă de ambutisare 
adâncă şi tablă de ambutisare foarte adâncă, 
după gradul de ambutisare reclamat de piesa 
care se confecționează din tablă. 

15 ~ de construcție [ KO'"CTpyKuHoHHaA 
mucroBaa crab; tôle de constructon; Kons- 
truktionsblech; construction sheet; g&pszerkesz- 
tési lemez]: Tablă de oțel Martin, cu caracteris- 


Lai 
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ticele de rezistență garantate și cu suprafață 
curată, care se întrebuințează în construcția de 
mașini, la fabricarea diferitelor piese, prin ope- 
rațiuni de tăiere sau de deformare plastică. Tabla 
de ambutisare e un sort de tablă de construcție, 


1. Tablă de fălțuit [poBenbuoe eJre3o;t6le 
à border; Falzblech; rolled sheet; hornyolt lemez]: 
Tablă de oțel Thomas sau Martin, care poate 
fi îndoită în falț, la margine, firă a se rupe. 
Se întrebuințează la acoperișuri și în lucrări de 
tinichigerie. 

2, ~ de rezistență: Sin. Tablă de construc- 
ție (v.). 

s. ~ ce ștanțat: Sin. Tablă de ambutisare (v.). 

«a ~ de tras: Sin. Tablă de ambutisare (v.). 

5 ~ decapată [nerannpoBanubiă JIHCT; 
tôle dâcapee, tôle non oxydee; oxydfreies Blech; 
pickled sheet; pâcolt lemez): Tablă care, în 
timpul procesului de fabricație și la sfârșitul 
acestui proces, a fost decapată pentru a avea 
suprafața cât mai curată. În general, decaparea 
tablelor se face: înaintea laminării la rece (pen- 
tru ca arsura să nu fie imprimată în material în 
timpul laminării); la sorturile de tablă laminată la 
cald, întrebuințate pentru ambutisare la rece; 
înainte de aplicarea stratului protector, în pro- 
cesul de producere a tablelor acoperite. 

Decaparea se face în special în soluție de 
acid sulfuric (cu concentrația de 410%), care 
dă următoarele două reacții de bază: 


Fe0O0, +4 H,S0, = FeSO, +Fe(S0,),+4 H:O, 
Fe-+H,S0,=Fes0,+H,. 


In prima reacție, acidul se combină cu oxidul 
de fier, formând sulfat de fier, iar în a doua, el 
atacă direct fierul, producându-se sulfat de fier 
şi hidrogen, care e absorbit de oţel și contribue 
la formarea de băşici de decapare. Durata deca- 
pării variază între 20 și 30 de minute, depinzând 
de grosimea tablei, de concentrația soluției și 
de temperatura băii. 


La instalațiile vechi, tablele sunt cufundate 
într'o baie de soluție, în care sunt mișcate în 
timpul decapării, pentru a o agita; apoi sunt scoase, 
spălate într'o baie de apă și uscate. În insta- 
laţiile moderne de laminare, în cari tabla se ob- 
ține în suluri, se folosesc instalații continue de deca- 
pare (v. fig.); sulurile sunt sudate cap în cap, 
pentru a nu întrerupe procesul tehnologic. Pentru 
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ojelurile cari se sudează greu, asamblarea se 
face cu o mașină de asamblat prin cusătură. 

Tabla decapată se întrebuințează la fabricarea 
de vase neprotejate, de vase smălțuite, găleți, 
veselă (care nu reclamă o ambutisare adâncă), etc. 

e ~ electrotehnică: Sin. Tablă silicioasă (v.). 

7. ~ galvanizată: Sin. Tablă zincată (v.). 

& ~ lucioasă [Gnecramaa We CTb; tôle bril- 
lante; Glanzblech; brillant sheet; fénylő lemez]: 
1. Tablă care, după ce a fost decapată, e 
lustruită prin laminare de netezire, şi care e în- 
trebuințată pentru ornamentație. — 2. Tablă zin- 
cată sau tablă cositorită, lustruită mecanic după 
acoperirea cu stratul de protecţiune. 

9. ~ neagră [uepuaa mecTb; tôle noire; 
Schwarzb'ech; black sheet; fekete lemez]: Tablă 
de. oțel Thomas sau, uneori, de oțel Martin, 
fabricată prin cel mai simplu proces tehnologic 
şi având rezistență relativ mică și suprafața brută. 
Se întrebuințează ca tablă de acoperiș, pentru 
fabticarea de vase de calitate inferioară, pentru 
ambalaje (de ex. butoaie pentru smoală, etc.). 

10. ~ recoap'ă | oromenHaa mecTb; tôle 
recuite; ausgeglihtes Blech; annealed sheet; 
izzitott lemez]: Tablă neagră care după terminarea 
laminării, a fost supusă unei recoaceri, pentru a 
o face mai moale și capabilă să sufere una sau, 
uneori, două îndoiri. Toate tablele cari se livrează în 
comerț sunt recoapte. Se întrebuințează ca tablă 
de fălțuit, de acoperiș, ca materie primă în lăcă- 
tușeria obișnuită, etc. 

1. ~ silicioasă [KpeMHHCTOE JIHCTOBOE We- 
ne3o; tôle silicieuse; Siliziumblech; silicon iron 
sheet; sziliciumos lemez]: Tablă subțire de fier, 
cu conținut mare în siliciu, întrebuințată în indus- 
tria electrotehnică. Se fabrică în două calităţi: 
tablă de transformator și tablă de dinam. Tabla 
de transformator (numită și tablă supraaliată) 
conține 3,6:::4,5% Si și se fabrică curent cu gro- 
simea de 0,35 mm, cu dimensiunile de 2000 X 1000, 
1500X750 şi 2000X650 mm. Tabla de trans- 
formator cu grosimea de 0,35 mm are pierderea 
specifică maximă 1,3, respectiv 3,25 W/kg, la maxi- 
mul inducției magnetice egal cu 10000 gauși 
(1 Wb/m?), respectiv 15000 gauși, — şi inducția 
magnetică 1,43 sau 1,85 gauși, la valorile de 25, 
respectiv 300 amperspire/cm. Servește la con- 
struirea miezurilor de transformatoare. Tabla de 
dinam (tablă mijlociu aliată și tablă slab aliată) 
conține cca 0,6.::2,3% Si și se fabrică curent cu 
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Schema unei instalaţii continuă de tecapare a tablei laminate în suluri. 


-1) vârielniță (depănător); 2) cilindri de întindere; 3) maşină de îndreptat; 4) foartecă pentru tăierea tablei Inainte de 

_sudură; 5) mașină de sudat; 6) mașină de îmbinat prin cusătură; 7) rulouri de întindere (tragere); 8) groapă peniru 

bucle; 9) rulouri de tragere; 10) basine de decapare; 11) basin de spălare; 12) rulouri de și.rgere peniru preuscare; 

13) aparat pentru uscare; 14) foarfecă pentru tăierea după sudură; 15) foarfecă cu discuri pentru tălat longitudinal; 
16) vârtelniță de înfășurare. 
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grosimea de 0,5 mm şi cu dimensiunile de 
2000X1000 şi 1500X750 mm. Pierderile totale 
ale tablei de 0,5 mm varizză între 3,0 (respectiv 
7,4) W.kg-::2,4 (respectiv 5,6) W/kg la induc- 
ţia magnet'că 100C0 (respectiv 15000) gauși și 
50 Hz, iar inducția magnetică e de 1,47, respectiv 
de 1,95 gauşi, la 25, respectiv la 300 amparspire/cm. 
Servește la construcția miezurilor rotoarelor maşi- 
nilor electrice. Se fabrică și tablă silicioasă cu 
conţinut mic în siliciu (0,4-::0,8%), cu grosimi de 
0,5.::1,5 mm, care se folosește in diferite con- 
strucții electrotehnice. Pierderi.e electrice maxime 
pot atinge valor: mari; de exempu, la tabla de 
1,0 m, 8 (respectiv 9) W,kg la incucția mag- 
netică de 10000 (respectiv 159C0) gauși. Sin. 
Tablă de oţel silicios pentru construcţii electro- 
tehnice, — 

Exemple de sorturi de tablă de oţel, subţire, 
cu strat metalic de protecțiune: 

1. Tablă albă: Sin. Taklă cositorită (v.). 

2.  cositorilă [nynennsA mecTb; tôle éta- 
mée, fer blanc; We'Bblech, verzinktes Blech; 
tinned plate; fehér lemez, 6nczoit lemez]: Tablă 
subțire de foarte bună calitate și cu suprafață 
foarte curată, cara a fost decapată cel puţin de 
două ori și recoaptă (sau normalizată) în cursul 
procesului de laminare, — și apoi acoperită cu 
un stat protector de cositor. În instalațiile vechi, 
ale căror laminoare produc tablă în foi, cosito- 
rirea acesteia se face prin cufundarea foilor în 


s. ~ plumbuită [ocBaHnoBannoe JIHCTOBOE 
mene30; tôle plombee; verbleites Blech; plumbed 
sheet; olomozott lemez]: Tatlă naagră, 'ecoaptă 
şi decapată, și care apoi e acoperită cu un strat 
protector de plumb, într'o instalațe asemănă- 
toare cu instalaţiile de zincare. (v, sub Plumbuire 
și sub Tablă zincată). Tabla plumbuită e între- 
Euinţată (uneori) ca tablă de p'otecțiune contra 
aciz lor, da exemplu la confecționarea de canale 
de ventilație, în industria electrotehnică (la fabri- 
carea tuturilor Bergmann), etc. 

s. ~ zincată [OH ROBaAHH0e JIHCTOBOE IKE- 
nea); tôle zinguée galvanis6e; verzinktes Blech; 
galvanized sheet; horganyozoit lemez]: Teblă 
neagră recoaptă, îndreptată, decapată şi apoi 
acoperită cu un strat protector de zinc. De cele 
mai multe ori, zincarea se face prin cufundarea 
foilor în baie, în instalații de zincare la cald 
(v. fig.) Tabla e spălată în apă, e trecută printr'o 


soluție de clorură de zinc (care ușurează lipirea ` 


şi alierea zincului cu fierul), e uscată într'un tunel 
de uscare, introdusă într'o baie de zinc care are 
la fund plumb topit în care se încălzește, iar la 
scoatere (fiind aruncată afară de plumb) trece 
prin stratul de zinc de deasupra băi, acope- 
r'ndu-se cu zinc, După scoaterea din baie urmează 
uscarea și răcirea. — Tabla obținută în suluri la 
laminoarele continue se galvanizează electrolitic. 

Tabla zincată se întrebuintează ca tablă de acope- 
riş, pentru rezervoare, etc, Sin. Tablă galvanizată.— 


Instalaţie de zincare la cald (prin imersiune). 


1) bale de apă; 2) b=ie de soluție de clorură de zinc; 3) tra sportor; 


4) uscător; 5) bale de zincare la cald prin 


Imersiune; 6) mecanism de ridicat foile ce tablă; 7) masă de plumb topit; 8) strat de zinc topit. 


baie, în instalaţii de cositorire la cald (v. planșa 
fig. 1).— În instalați: > moderne de lam nare, în cari 
produsul finit se obține sub formă de suluri, cosito- 
rirea se face în instalațiielectroltice de cositorire 
(v. plan;a fig. l1), cari au proces tehnologic con- 
tinuu, sulurile u mând pro'esul t:hnologic, unul 
după altul, fiindcă sunt sudate în cepete, cusătura 
tăindu-se după cositorire. O condiţiune esențială 
pe care trebue să o sati facă takla cositorită e 
ca supralaţa ei să fie foarte netedă şi lucioasă. 
Deoarece, la depunerea prin elsctroliză, stratul 
de co:;tor e poros, tabla e reincălzită, astfel 


încât cositorul se topește din nou și apoi, prin 
răcire, se obține o suprafață netecă, lucioasă. 
Tabla cositorilă sarvește mai ales în industria 


alimentară (ambalaje pentru conserve) și în pro- 
ducerea obiectelor de uz cesnic, 


Exemple de soriuri de tablă de oțel subțire, 
care a fost supusă unui tratament termic local 
sau une: operațiuni de deformare plastică, pentru 
a-i modifica anumite propristăţi: 

s Tablă ondulată [honucio: menezo; tôle 
ondulse; Wellblech; corrugated iron, corrugated 
sheet; hullâml>mez]: Tablă subțire care a fost 
spusă unei ondulări efectuate, fie la presă, fie 
la mașina de ondulat (v. Ondulat, maşină de~ 
tablă), pentru a mări m=mentul de inerție al 
secţiunii ei. Uneori tabla e ondula'ă în lung, la 
mașini cu cilindri ondu'ați transversali (compuși, 
de obiceiu, din inzle caibrate, alăturate) şi 
uneori, bombată, pentru a fi întrebuințată la 
acoper'șuri curbe. 

Se întrebuințează la fabricarea obloanelor, ca 
tablă de acoperiș la hale industriae, la pereți, 


la: construcții provizorii, la fabricarea butoaielor 
de tablă ondulată, etc. 

1. Tablă punctată [cocoutoBoe nHcroBoe 
enezo; tôle pointillee; Warzenblech; dotted 
sheet; szemölcsös lemez]: 1. Tablă sukțire, rigidi- 
zată prin producerea de tensiuni proprii în centre 
de rigidizare uniform repartizate pe suprafaţă, 
pentru a-i menţine planeitatea. Procedeul de 
lucru obişnuit consistă în suprapunerea, peste 
foaia de tablă de rigidizat, a unei foi de tablă 


+» cu găuri mici, prin cari se execută încălziri lo- 


cale, și mici puncte de sudură, cari, la răcire, 
devin puncte de contracțiune. 

Se utilizează la materialul pentru acoperirea cu 
tablă. a unor suprafețe mari, în locuri în cari foile 
trebue să rămână plane, de exemplu la vagoane. 

2, ~ punctată [NyYHKTHpHOe JIHCTOBOe me 
neo; tôle poințillee; Warzenblech; doited sheet; 
ripacsoslemez]: 2. Tablă de oţel care are, pe 
una dintre fețe, puncte proeminente, obținute 
prin laminare, pențru a impiedeca. alunecarea. 
E folosită la pardoseli, la scări, etc. — 

Exemple de tablă de material diferit de oțel: 

s Tablă de bimetal [6 merannuuecniă nucT; 
tôle bimetal; Bimetaliblech; bimetal sheet; kettős- 
fémlemez]: Tablă obținută din două metale sau 
aliaje, în straturi unite pe cale mecanică, Poate 
fi constituită din două straturi diferite sau dintr'un 
miez din metalul de bază, acoperit pe cele două 
feje cu câte un strat subțire dintr'un metal de 
placare. Fabricarea bimetalului dă posibilitatea 
de a comtina proprietăţile a două metale. De 
exemplu, miezul dă rezistența, iar placajul, pro- 
tecțiunea (contra atacului cu acizi), 

Tabla de bimetal se obține, fe turnând ma- 
terialul de placare în jurul miezului solidili- 
cat, şi efectuând apoi laminarea, fie învelind 
miezul cu o tablă și efectuând laminarea după 
încă'zirea materialului. În timpul laminării se 
produce sudura celor două metale. În secţiune 
sau la marginea tablei de bimetal se disting 
cele două, respectiv cele trei straturi. — Takla de 
bimetal se mai obține și din plăci sau blocuri 
cu miezuri cari au fost placate printr'o metodă 
electrolitică sau prin cementare. 

Se întrebuințează, de exemplu în industria de 
armament, tablă de bimetal cu miez de oțel și 
placaj de tombac; în monetărie, tablă de oțel 
placată cu nichel. În industria electrotehnică se 
întrebuințează benzi confecționate din două metale 
cu coeficienți de d latație termică di'eriți, pentru 
organe de comandă termice (declanşoare), etc. 

4 ~ defontă[uyrynbiii nur; tôle de fonte; 
Gubblech; castiron sheet; ântâ!tvas-lemez]: Tat lå 
fabricată, în ultimul timp, în URSS, prin metoda 
laminări: din material topit (laminare fără lingou), 
adică prin turnarea fintei topite di'ect între 
cilndrii de laminor răciți. După răcire, tabla e 
maleabilizată, obținându-se. o tablă Eună și ieftți- 
nă, care poate înlocui, în multe cazuri, tabla de 
oțel (de ex., ca tablă de. acoperiș, prezentând 
avantajul. că - ruginește mai greu decât takla 
de oțel), 
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s ~ neferoasă [ABCT H3 MBETHOrO Me- 
Tanna; tôle nonterreuse; nicht e:senhaltiges B'ech; 
sheet that does not contain iron; nemvas-lemez]: 
Tablă laminată din material neferos, în general pe 
laminoare reversibile, prin sistemul de laminare cu 
alternare ( „du-te, vino“). Tabla groasăneferoasă se 
laminează aproape excluziv din cupru (v. Tablă 
pentru focare, de cupru, sub Tablă croasă). Tabla 
subțire neferoasă se laminează din diferite metale și 
aliaje turnate în piese paralelepipedice, numite 
platouri, cu greutatea de 60:300 kg. Se folosesc, 
de exemplu: tablă de aluminiu în industria ae- 
ronautică, în construcța de nave şi de maşini, 
la fabricarea obiectelor de uz casnic sau de 
ambalaj (veselă, bidoane, etc.); tablă de dur- 
alumin, în construcția de mașini și în industria 
aeronautică; tablă de cupru, în industria elec- 
trotehnică, în industria chimică, etc.; tablă de 
alamă, în construcţia de mașini, în industria 
chimică, la fabricarea monetelor, la placare, etc.; 
tablă de alpaca, la fabricarea tacâmurilor, a 
monetelor, etc.; tablă de tombac, în lucrări de 
ornamentaţie, în industria de armament, etc.; 
tablă de cositor, în industria alimentară, etc.; 
tablă de plumb, în îndustria acumulatoarelor, în 
industria chimică, la placarea utilajului (pentru 
protecțiunea contra anumitor acizi), etc.; tablă 
de zinc, în industria grafică (clişee tpogratice), 
la desincrustarea electrică a căldărilor marine, la 
placare; etc. 

è Tablă [əkpan, nocka; lame, plaque, table 
écran; Tafel; slab table; tábla]. 2. Tehn.: Piesă 
plană sau curbă subțire, de piatră, de metal, 
de lemn, etc., pe care se poate scrie, grava sau 
zugrăvi, sau care poate servi ca ecran sau ca 
material de construcţie. 

Exemple: 

7, ~ antival [neperopomka; paroi amortis- 
seuse de vagues; Schwallblech; antibillow partition; 
hullámvédő lemez]. Tehn.: Diafragmă de tablă, 
cu sau fără găuri. nituită sau sudată în plane 
verticale, în interiorul rezervoarelor pentru lichid 
montate pe un vehicul (de ex. rezervoarele de 
apă la locomotive, tancurile petroliere, etc.), 
pentru a împiedeca formarea valurilor, când 
rezervorul nu e plin. Tabla antival servește și 
la consolidarea pereţilor rezervorului. 

s. ~ apărătoare: Sin. (parţial) Ecran (v.). 

9. ~ curbată [COrHyTblă NHcT Merania; 
plaque de iôe courkee; Tonnentlech; curved 
shee! iron; meggârbiteit lemez]. Piesă confec- 
ționată ain taElă groasă de oțel de 5:::10 m, 
de formă dreptunghiulară, având pe laturile lungi 
câte o bordură plană; între acestea piesa este 
curbată prin presare după o formă cilindrică. Se 
întrebuințează, de exemplu, pentru tabliere me- 
tal.ce la poduri. 

10,  bombată [Bbinyklbiă nacrt Meranmna; 
plaque de tôle bombsâe;. Buckelblech; jutted 
sheet iron; domborii lemez]: Piesă confecționată 
din tablă groasă de oțel, de 4-::10 mm, de formă 
dreptunghiulară, trapezoidală sau. triunghiulară, 
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având de jur imprejur o bordură plană, și interiorul 
curbat cu dublă curbură, prin presare. 

Rebordurile au lățimea de 40.::80 mm. Se în- 
trebuințează, de exemplu, la alcătuirea tablie- 
relor metalice la poduri. 

1. Tablă de îmbrăcăminte. Mș. term, V. Imbră- 
cămintea căldării. 

2. ~ parafoc: Sin. Panou parafoc (v.). 

s. Tablă [raGnnua; table; Tafel; tabelle; táb- 
lázat, tábla]. 3. Gen.: Tablou (v.). — 4. Broșură 
sau carte cu tabele. Sin. Table. 

4 ~ de logariimi[norapupmauecuaa raG.au- 
ua; table de logarithmes; Logarithmentatel; table 
of logarithms; logaritmus táblázatok]: Table cari 
conțin logaritmii numerelor întregi, de obiceiu 
cu cinci sau cu șapte zecimale, În tablele de 
logaritmi cele mai des folosite, pe lângă loga- 
ritmii numerelor întregi, se găsesc și logaritmii 
funcţiunilor trigonometrice sinx cosx și tgx 
pentru diferite valori ale variabilei x, cum și valo- 
rile nalurale ale funcţiunilor trigonometrice, diferite 
formule algebrice și geometrice uzuale, etc. 

s ~ de materii [oriaBnenue; table de ma- 
tières, sommaire; Inhaltsverzeichnis; contents; 
tartalomjegyzék]. Arte gr.: Recapitulația cuprin- 
sului unei lucrări scrise sau tipărite, de obiceiu 
prin repetirea titlurilor de părți, capitole, para- 
grafe, etc., cu indicarea paginii în care se găsesc 
în lucrare, ansamblul fiind dispus sub formă 
de tablou. 

s ~ de trageri [raGnuiua crpeabGEI; table 
de tir; Schiebtafel; firing table; l&tâbla]. Bis.: 
Broșură cu tablouri și grafice, care conține, în 
principal, elementele de tragere cari trebue în- 
registrate pe aparatele de ochire, necesare efec- 
tuării unei trageri la anumite distanțe, cu o anu- 
mită gură de foc, cum și datele balistice cores- 
punzătoare. 

7. Tabletă [raGnerra; tablette; Tablette; tablet; 
tabletta]. Ind. alim., Farm.: Formă medicamen- 
toasă sau alimentară, de consistenţă solidă, con- 
stituită din zahăr și mucilagiu de gumă traga- 
cantă sau de gumă arabică, în care se inccr- 
porează una sau mai multe substanțe (medica- 
mente, uleiuri eterice, eic.), pentru a ușura in- 
gerarea acestora. Se prezintă sub formă plată 
(rotundă sau pătrată), cu mirosul și gustul carac- 
teristic substanțelor folosite; e albă sau colorată, 
Se întrebuinţează, după substanţa activă pe care 
o conține, în medicină și în industria alimentară, 

s. Tabletare [raGnerupoBanue; confection 
de tablettes; Tablettenanfertigung; tablet manu- 
facturing; tablettázás]. Ind, alim., Farm.: Ansam- 
blu de operațiuni mecanice de ag'omerare 
în tablete, cu reducerea volumului, a unor canti- 
tăți mai mari de substanțe medicamentoase sau 
alimentare. Tabletarea se face cu mașini cari ser- 
vesc la amestecarea zahărului, fin pulverizat, cu 
mucilagiu de gumă tragacantă sau de gumă 
arabică; la amestecarea acestora cu substanțele 
medicamentoase, cu uleiuri eterice, etc.; la mala- 
xare de omogeneizare; la vălţuire, spre a obține 
straturi uniforme; la presarea stratului obținut, și la 


tăierea sub formă de tablete. Tabletele tăiate se 
întind pe hârtie, pe pânză sau pe tifon, și se 
usucă la cca 40°. 

9. Tăblie [Gowua; table du cylindre; Ballen; 
body of roll; henger munkafeliilete]. Meti. V. sub 
Laminor, cilindru de ~. 

10. Tăblie [dphilenka; panneau, remplissage; 
Füllung; panelling; tőltés-tábla]. Cs., Ind. lemn.: 
Fiəcare dintre panourile de lemn (masiv sau de 
contraplacaj), de metal, marmură, faianță, mate- 
rial plastic, etc. cari acoper golurile cadrului 
sau ale scheletului unei piese de mobilier (scaun, 
paravan, etc.) sau de tâmplărie (ușă oblon, 
lambriu, etc.), — și cari sunt fixate pe cadru sau 
pe schelet prin imbinare cu elementele acestuia. 
Marginile și fețele aparente ale tăbliilor pot fi 
simple, profilate cu muluri sau sculptate. 

11, ~ de scămoșat [niata IIA BbIAepru- 
BaHHe HHTOK; arrachoir; Rupfblech; picking:pla- 
te; bolyhoz6 tábla]. Arte gr.: Placă de metal, 
cu una sau cu două scobituri, în cari se intro- 
duc și se fixează sforile pentru legăturile cărți- 
lor, pentru a le scămoși prin frecare cu dosul 
cuțitului. Se folosește la legarea manuală a 
cărților. 

13, ~ -pieptar |[rpyunHaa mocua; tablier de 
tête; Brustbrett; breast plate; melltámasz]. Ind. 
hârt.: Placă de legătură de bronz, acoperită cu 
piele, între lada de distribuţie și sita unei ma- 
şini de fabricat hârtie. 

15, ~ -sită [ceruaraa Tapeka; tablier de 
toile; Siebteller; flat-tray; szitatânyer]. Ind. hârt.: 
Placă așezată sub sita unei mașini de fabricat 
hârtie, în dreptul riglelor stăvilare, destinată să 
împiedece scurgerea materialului, înainte de a 
fi întins uniform pe toată lățimea sitei. 

14. Tablier | acra MocTa, nponernoe crpoe- 
HHe MOCTa; tablier; Oberbau; superstructure; 
hidfelepitmeny]. Cs.: 1. Ansamblul elementelor 
de construcţie (grinzi principale, cadre-portale, 
antretoaze, longeroane, contravântuiri, etc.) cari 
formează sistemul de rezistență al unui pod și 
și care e destinat să susțină calea, — fie di- 
rect, fie prin intermediul platelajului (v.), — să 
preia încărcările permanente și încărcările mobile 
cari circulă pe pod, și să le transmită infrastruc- 
turii, direct sau prin intermediul altor elemente 
de construcție (arce, bolți, etc.). — 2. În sens 
restrâns, se numește tablier numai sistemul de 
grinzi longitudinale și transversale (longeroane, 
antretoaze și antretoaze scurte), așezate orizon- 
tal, și pe cari reazemă calea, direct sau prin 
intermediul platelajului. 

Tablierul poate rezema direct pe infrastruc- 
tură, grinzile principale ale tablierului având o 
deschidere suficientă pentru a acoperi întreaga 
lumină; în acest caz tablierul constitue întreaga 
suprastructură a podului, El poate rezema și 
indirect, fie rezsmându-se pe o boită sau pe 
arce, fie fiind suspendat de arce ori de cabluri 
(la poduri suspendate). 

Tablierele se pot clasifica după material (ta- 
blier metalic, tablier de beton armat, tablier de 


lemn), după felul grinzilor principale (tablier cu 
grinzi cu inimă plină, tablier cu grinzi cu zăbre- 
le, etc.), sau după poziția căii în raport cu grin- 
zile principale (tablier cu calea sus, tablier cu 
calea jos, tablier cu calea la mij oc). 

Elementele principale ale tablierelor sunt: grin- 
zile principale; antretoazele, cari sunt susținute de 
grinzile principale; longeroanele, cari sunt sus- 
ținute de antretoaze și pe cari reazemă traver- 
sele sau placa de rezemare a căii. 

Afară de aceste elemente principale, tablie- 


lI. Tablier metalic compus din grinz principale, din antra- 
toaze, contravâniuiri transversale, şi consolă de trotoar. 


rele metalice 'mai au contravântuiri transversale 
(cari au rolul de legătură între grinzile principale), 
contravântuiri orizontale, contravântuirile longeroa- 
nelor, console de trotoar, longeroanele trotoare- 
lor, parapete, etc. (v. fig. ]). 

Tablierele metalice reazemă pe infrastructură 
prin aparatele de reazem, cari permit deforma- 
tiile din încărcări şi din variațiile de temperatură. 

Podurile de beton armat au tabliere alcătuite 
din beton armat în formă de dală sau asociat 
(poduri în arc cu platelaj asociat). 

Tablierul în formă de dală e alcătuit dintr'o 
dală simplă de beton armat, cu pereți laterali, la 
podurile de cale ferată, pentru a susține balastul; 
dala reazemă direct pe infrastructură, La deschideri 
mai mari, dala are nervuri, “cu secţiunea drept- 
unghiulară sau în formă de dublu T, pentru a 
micşora greutatea proprie. 


II. Tabliere de beton armat 
1) arc cu tablier asociat; 2) arc cu calea jos; 3) arc cu calea 
la mijloc, 


Tablierul asociat e alcătuit din grinzi longitudinale, 
grinzi transversale, nervuri și dală, cari trans- 


mit sarcinile, prin intermediul stâlpilor sau al! 


pereților, la arcul de beton armat (v. fig. lI). 
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La podurile de beton armat în arc, cu tablier 
suspendat, tablierul orizontal de beton arrhat se 
poate găsi la mijlocul sau dedesubtul arcului; 
el e ținut de arc prin intermediul tiranţilor. Aceste 
trei tipuri se găsesc și la podurile metalice în 
arc. — 

Sistemul de grinzi pe care se așază calea la 
podurile de lemn e numit impropriu, de unii 
autori, tablier de lemn. 

1. Tablou (moca; tableau; Tabelle; table; 
táblázat]. Gen.: 1. Grupare de termeni, simbo- 
luri, numere, mărimi sau obiecte, într'o dispoziție 
plană, în şiruri și coloane, care permit o pri- 
vire de ansamblu, cu punerea în evidenţă ă esen- 
țalului. Tablourile mici se fiumesc tabele. Sin. 
(folosit numai în anumiţi termeni) Tablă (vy. 
Tablă 3), 

=. Tablou [raGnnna, mur; tableau; Tafel; 
tabel; tábla]. 2. Tehn.: Piesă plană subţire, cu 
sau fără cadru, folosită pentru a constitui un tablou 
în sensul Tablou 1, sau pentru a fixa pe ea apa- 
rataj sau dispozitive. 

3 ~ de bord. V. Bord, tablou de ~. 

a ~ de comandă: Sin. Tablou de bord. 
V. Bord, tablou de ~. 

s ~ de distribuție [pacnpenerurebubiiă 
umar; tableau de distribution; Schalttafel; switch- 
board; kapcsolotăbla]. Elt.: Tablou din material 
incombustibil, pe care sunt montate aparatele de 
protecțiune și de ramificare, de cuplare şi de- 
cuplare, de măsură, control, comandă şi, even- 
tual, de reglare, ale unei instalații electrice de 
producere, de convertisare sau de distribuție a 
energiei electrice, sau de forță motoare. Tabloul 
are, afară de tabloul în sens restrâns, format din 
una sau din mai multe table de marmură sau de 
tablă de oțel în cadre de otel profilat,. — sigu- 
ranțe, piese pentru ramificare (de ex. bare colec- 
toare), întreruptoare, inştrumente de măsură, 
reductoare de măsură, releuri de protecțiune și 
de semnalizare, aparataj de comandă, de control, 
eventual de reglare. 

Tablourile pentru tensiuni nominale până la 
1 kV trebue să aibă în faţă, fie un culoar de 
serviciu izolant, decca 1,2 m lățime, fie părțile sub 
tensiune față de pământ inaccesibile atingerii; 
cele pentru tensiuni cari depășesc 1 kV trebue 
să aibă părţila sub tensiune inaccesibile, indi- 
ferent dacă au sau nu au culoarul de serviciu. 

Aparatele trebue dispuse pe tablou astfel, 
încât acesta să fie simplu şi să permită o orien- 
tare generaă ușoară; aparatele trebue să fie 
vizibile și accesibile pentru lucrări, iar siguranța 
în exploatare să fie cât mai mare. 

La un tablou de oarecare importanță, orien- 


| tarea generală se obţine prin împărțirea în câm- 


puri egale, dispuse în lungul lui și separate între 
ele prin pereţi despărțitori transversali pe tablau! 
din față, peste care trec barele colectoare. In 
fiecare câmp se montăază aparatele cari deser- 
vesc câte un singur generator, convertisor, trans- 
formator, motor, câte o singură baterie de acu- 


!mulatoare sau linie de sosire sau de plecare, 
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incluziv eventualele regulatoare. Accesibilitatea 
aparatelor, instrumentelor, etc., pentru suprave- 
ghere, revizie, întreținere sau reparaţii, e asi- 
gurată, la tatlourile de oarecare importanţă, 
printr'un coridor de cel puţin 1 m, situat în spa- 
tele tatloului. Obișnuit, câmpurile au lățimea 
de 0,7.::1,2 m, înălțimea de 2:::2,4 m și adâncimea 
de cel puțin 0,6 m, în funcţiune de mărimea 
aparatelor. 

Se deosebesc tablouri de marmură pentru 
siguranțe fuzibile, tablouri de distribuție și co- 
mandă, deschise sau capsulate. În cantralele elec- 
trice se fo'osesc şi pupitre de comandă și distri- 
butie, şi coloane de comandă. 


Tat lourile de marmură se fo'bsesc pentru sigu- 
ranțele f 'zibie ale unei distribuții de joasă ten- 
siune pentru lumină și, eventual, pentru circuite 
de forță în instalații reduse, în locuințe şi ate- 
liere mici. Placa de marmură e prinsă la înălțimea 
de 1,70 m dela podea; în spatele ei se mon- 
tează conductele izo'ate, ramificate dela bornele 
de intrare spre diferite'e circuite, trecând prin 
siguranțe fuzibile cu soclu, sau prin automate de 
instalație montate în față. Legăturile la siguranţe, 
respectiv la automate, se fac, de cele mai multe 
ori, în spatele tabloului. 


Atât la tablourile de joasă tensiune, cât și la 
cele de înaltă tensiune, aparatajul e accesibil 
numai din coridorul din spatele tabloului. Pe 
tablou sunt montate, de sus în jos, instrumentele 
de măsură, aparatele de semnalizare şi organele 
de comandă, pârghiie şi mânerele întrerupioa- 
relor. și volanele regulatozrelor, iar comenz le 
se transn it prin transmisiuni cu ièn}, prin pârghii, 
sau electric, prin circuite electrice auxiliare. 

Aceste tablouri se folosesc in centralele elec- 
trice, în staţiunile și substațiunile de transformare 
sau de redresare și în instalațiile mai mari de 
forță motoare. 

Tab ou'ile unităților generatoare mari cuprind 
numai instrumentele de măsură (voltmetre, am- 
permetre, watimetre, varmetre, fazmetre, releuri, 
reductoare de măsură, etc.), iar organele de 
comandă și instal-țiie de semnalizare corespun- 
zătoare sunt montate pe pupitre de comandă, 
la cca 1 m, în fața tatlourilor. Se ot tin astfel o 
mărire a v zibi'ității și o orientare mai ușoară. 


Coloanele de comendă sunt coloane de fontă 
cari poartă aparalele de comandă a întrerup- 
toarelor şi regulatoarelor, cum și instrumentele 
de măsu:ă, toa'e acţionate dela distanţă. 

-Pe tatlourile de distribuţie și pe puptrele de 
comandă mai importante se folosesc scheme 
luminoase, cari reproduc în desen întregul sistem 
electric, cu centrale e, staţiunile de transformare și 
liniile de transport, schemele servind să indice 
părțile sub tensiune, uşurând astfel stabilirea 
avariilor şi poziția lor. . 

În încăperile cu serviciu dur, în cele cu praf 
sau în cele periclitate de explozii, se fo osesc 
tablouri de distribuție capsulate sau Elindate, în 
cari piesele se găsesc în co!rete închise, pentru 
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a le proteja contra prafului și pentru a realiza 
siguranța în serviciu necesară, 

+. Tablou luminos de linii [caeroBaa nocka 
pacnoaoevua nunuă; tableau lumineux de lig- 
nes; Linien-Lichtanlage; luminous indicator board of 
lines; vilăgit6 vona ták lázat]. C. f.: Tablou schematic 
de reproducere a dispoziției liniilor unei stații 
sau al unei secțiuni de cale ferată, montat la 
postul de comandă centralizată. În dreptul fie- 
cărei zone sunt montate lămpi de control: de 
diferite colori, cari indică, conform unui cod 
stabilit, starea de ocupare a liniilor, formarea 
parcursurilor și poziția macazurilor și a semna- 
l>lor. Servaște la controlul efectuă ii comenzilor 
într'o staţie centralizată. Sin. Luminoschemă. ` 

2, ~ telefonic comutator [towMyTaTop; ta- 
bleau t6lsphonique. commutateur; Zentralum- 
schalter Fernsp ech-Vermitilungseinrichtung; te- 
lephonic switchboard; tâvbeszel&-kăzponti: 'ât- 
kapcsoló]. Telc.: Tablou cu echipament, situat în 
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Schema de principiu a unui schimbător B L (cu baterie locală), 
A1). şi As) anunciatoare de apel ale liniilor Li şi Lu; Ji) și ]) 
jsckurile r spective; Ap) anunciater de fire; F) fişe; C şi C) 
cordcan :; MT) microteleton.! telefonistei; CCA) cheie da 
convorbire şi ap |; 1) inductor, G şi G) contragreutăţi. 


centrala telefonică, folosit pentru legarea și co- 
mutația linii.or de abonați sau a circuitelor tele- 
fonice interurbane. Tatloul (numit și schimbător 
te efonic) poate fi schimbător urkan, interurban, 
sau mixt, după felul liniiior deservite. 

Se compune din u:mătoarele părți: — ahina 
mentul de linie, fo.mat, în general, din jackuri 
şi anunciatoare ce apel sau lămpi de semna- 
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lizare; — echipamente de conexiune, formate, 
în general, din cordoane cu fișe și anunciaţoare 
de -fine sau lămpi de superviziune; — echipa- 
mentul postului de telefonistă (operatoare), format 
din aparatul telefonic al telefonistei, cu anexele 
lui; -— echipamentul de apel, format din sursa 
de curent de apel (de 17-::20 Hz), acționată 
manual (inductor) sau electric; — echipamente 
auxiliare, pentru transferul legăturilor la alte 
schimbătoare, concentrarea poziţiilor de lucru, 
alarma de noapte, etc. 

Din punctul de vedere al alimentării cu energie 
electrică, schimbătoarele telefonice pot fi cu ba- 
terie locală sau cu baterie centrală. Schimbă- 
toarele cu baterie locală deservesc posturi tele- 
fonice cu baterie locală şi au, şi la postul de 
telefonistă, o baterie locală, apelul dela și spre 
centra ă fiind făcut cuo sursă, de asemenea 
locală, de curent alternativ (în general, un in- 
ductor). Schimbătoarele cu baterie centrală de- 
servesc posturi alimentate dela bateria centrală, 
comună tuturor posturilor, incluziv cele ale tele- 
fonistelor, iar apelul se face prin curent con- 
tinuu, dela aceeași sursă comună, bateria centrală. 

" Din punctul de vedere al echipamentelor de 
linie, schimbătoarele pot fi simple sau cu mul- 
tiplu. La primul tip, liniile sunt legate în schim- 
bător la jackuri individuale (locale), fiecare linie 
având un singur jack, pe unde abonatul poate 
chema sau poate fi chemat. La schimbătoarele 
cu multiplu, fiecare linie e conectată în ace- 
lași timp la un jack local, prin care abonatul 
poate chema, și la mai multe jackuri multiple, 
repetate pe toate schimbătoarele din centrală, 
jackuri prin cari abonatul poate fi chemat dela 
orice poziţie, de către telefonistă. Sin. Schim- 
bător telefonic. 

1. Tablou [>kpan; tableau; Bildtafel; table; 
kép]. 3. Suprafața plană, cilindrică sau sferică, 
pe care se obține imaginea unui obiect din spațiu, 
prin intersecțiunea lui cu razele vizuale ale tuturor 
punctelor vizibile ale obiectelor. 

3. Tablou Mendeleev [raGnuna Mennenee- 
Ba; tableau M.; M. Tabelle; M. table; M. 
táblázat]. Fiz., Chim.: Mod de aranjare a elemen- 
telor chimice, în ordinea maselor atomice crescă- 
toare, în rânduri (numite perioade) și coloane 
(numite grupuri) și care oglindește sistemul perio- 
dic al elementelor (v). — Actualmente elementele 
sunt așezate în ordinea numărului lor atomic. 
Coloanele tabloului conţin elemente asemănătoare 
din punctul de vedere chimic, mai ales din 
punctul de vedere al valenţei: prima coloană con- 
ține elemente monovalente, iar celelalte coloane 
conțin elemente ale căror valențe (în raport cu 
oxigenul) cresc până la coloana a șaptea, care 
conține halogenii și căreia îi urmează coloana 
a opta, care conține gazele inerte, zerovalente. 

Tabloul periodic conţine șapte perioade, cari 
cuprind un număr foarte variabi! (2-32) de ele- 
mente, datorită așezării electronilor atomilor 
acestor elemente pe diferitele strate și substrate 
(v. Sistemul periodic al elementelor; v. și tabloul | 


de sub Atom). — Sin. Tabloul periodic al ele- 
mentelor chimice. 

s Taburet izolant [u3onupyioniaa cuameiina 
(ra6yperka); tabouret isolant; Isolierschemei; in- 
sulating stool; szigetelő zsámoly]. Elt.: Scăunei 
cu picioare izolante, pe care e obligat să stea 
electricianul de serviciu din staţiunile electrice 
de transformare și de conexiuni sau din came- 
rele de comandă ale centralelor electrice, în 
timpul manevrării întreruptoarelor manuale, al pu- 
nerilor la pământ și al altor operațiuni. 

4. Tac [KHonKa, rBO34BK; taquet; Tafelhacken; 
tack, cleat, belaging cleat; kampó]. Nav. m. 
V. sub Tachet. 

s. Tachelaj [rakenax, ocuacTKa; gréement, 
agrès; Takelage, Takelung; rigging, tackling; ár- 
bocozat]. Nav. m.: Sistem de grinzişoare de 
lemn, deasupra covertei unei nave, susținut de 
mici stâlpi metalici, peste care se întinde tenda. 

s. Tachelaj [rake.naxtuble paGoTEI; gréement; 
Takelage, Takelung; rigging; kătelet, ârbocozat], 
Nav. m.: Ansamblul manevrelor unei nave. Se 
deosebește un tachelaj fix, alcătuit din mane- 
vrele fixe, și un tachelaj curent, alcătuit din 
manevrele curente. 

7. Tachet [ynop,rontareJb Knanaua;taquet; 
Knagge; lug, 'peg, stop; támasz]. 1. Cs.: Scurtă 
piesă dreaptă, de secțiune transversală constantă, 
de lemn sau de metal, care se foloseşte la îm- 
binări, pentru mărirea suprafeței de transmitere 
a forței la piesele îmbinate. V. și sub Îmbinare 
cu tacheţi. — 2. Mş.: Piesă din mecanismul de 
distribuție cu supape al unei maşini, care asigură 
contactul dintre tija unei supape sau împingă- 
torul acesteia (la supapele comandate prin culbu- 
tor şi împingător), cu cama de distribuţie, di- 
rect sau prin intermediul unui galet. Poziţia ta- 
chetului poate fi reglată în direcție axială, în 
general cu un șurub de reglaj. (V. fig. 46 sub 
Camă şi fig. |ll sub Supapă comandată). 

s Tachet [KyuakH MIA PyAHHUHbIX Kilereă; 
taquet; Knagg; tappet; büyök, támasz]. 3. Mine: 
Piesă de reazem, de forma unui tachet (v. Ta- 
chet 1), montată, împreună cu alte trei identice, 
la rampele puțului de extracție, în dreptul col- 
țurilor bazei acesteia, pentru a suporta colivia în 
timpul introducerii şi al scoaterii vagonetelor din ea. 
Prin intermediul unor pârghii, tacheții sunt împinşi în 
secțiunea de circulaţie a puţului, astfel incât colivia 
de coborire să se poată așeza pe ei și să rămână 
tot timpul la nivelul rampei, în cursul manevrei va- 
gonetelor. La rampa orizontului celui mai de sus 
(sau la rampele orizonturilor intermediare), tacheții 
stau în permanenţă retrași din secțiunea de circulație 
a puțului; numai după ce colivia s'a oprit deasupra, 
se împingtacheții în secțiunea de circulaţie și apoi 
se așază colivia pe ei. La pornire, colivia e săltată 
de pe tacheți, cari se retrag apoi din secțiune, 
înainte de a începe coborirea co'iviei. (La rampa 
orizontului celui mai adânc, tacheţii pot rămânea 
tot timpul în secțiune). În cazul fo'osisii tache- 
ților, cablu', care nu mai suportă greutatea coli- 
viei în timpul introducerii vagonetului, face buclă 
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Tabloul periodic al elementelor, după D. i. Mendeleev 
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în punctul de legătură cu colivia, iar la încor- 
dare (la pornirea extracţiei) se produce un șoc 
dăunător atât în cablu, cât și in dispozi.ivsle de 
legătură, infiusn ând desavan!ajos și rețeaua elec- 
trică. Tacheţii nu sunt admiși în cazul transportului 
de personal, deoarece, chiar la vitese de 2 m/s, 
datorită opririi- brusce a colivizi, vieața persoane- 
lor din colivia este în pericol. Un alt inccnve- 
nient al tacheţii r îl constitue mărirea pauzei de 
manevră la puț, datorită așezării și ridicării coli- 
viei de pe tacheţi. Tachaţii fcși suntt-chei fá. š 
pârghii de comandă, cari rămân tot timpul în 
secțiunea de circulația Se folosesc cu totul ex- 
cepțional, numai la rampa orizon uui de bază, 
la puțuri, şi prezintă mică importanţă. 

1. Tachet de siguranţă [1 pe u'Xpanurenbuble 
KRVNaku; taqueis da sârete; Sich arhei'sknaggen; sa- 
fety tappets; kiztonsâgi k ütyök]: Grinzi scurte, de 
oțel sau de lemn, cari se plasează la rampe e ori- 
cărui orizont din puț, şi cari su-țn colivia cân: 
se fac reparații la aceasta sau la dispozitivul de 
prindere a cab u ui. După t2rminarea operațiuni 
respective, grinzile (tacheţii) sa scot din puț şi 
se lasă în funcțiuna numai tacheții obșn'iți. Se 
folosesc pentru a preveni scăparea ccliviei de 
pe tacheții obișnuiți, cari au o supralață de 
sprijin prea mică. 

2. Tachet [kHexT; taquet; Klampe; cleat, be- 
laging cleat; szarvasbak, kötélterelő]. 4. Nav. m.: 
Piesă metalică sau de lemn, în formă de U c 
braţe răsfrânte în afară, montată pe o navă, folo.it? 
pentru a lega, în general, parâmale simple. Tacheţii 
se fixează, în special, pe arkoradă. Ei se construesc 
cu sau fără talpă în partea centrală, talpa putânc 
fi plană sau curbă (de ex. pentru fixarea ia catarg, 
la gruie, la copastie, etc.). 

s Tach hi :rit[raxrunpur;ta-hyhydrita; Tathy- 
hydrit; tazhyhydr t=; tachidrit]. Mineral.: Ma;C=Cl,. 
12 HO. Clorură de calciu și magneziu, neturale 
Are coloarea galbenă ca mierza și cristalizeaz: 
în sistemul ro nboedric. 

4 Tachilit (ruxuuinTr tachyite; Basaltglas, Ta 
chyht; tachilit; tachylit]. Mineral.: Sticlă naturalz, 
având compoziţia bazal .ului. E o varietate foarte rară. 

s. Tachimetrie: Sin. Tahimetrie (v.). 

s. Tachimetiu: Sin. Tahimetru (v.). 

2. Tachiră [TaKbIpbI; tachyre; Takyre; tachyr; 
takira]. Geol.: Formațune pedologică, întâlnită 
în deșerturile Asiei, analoagă so oneţurilor din re- 
giunile də stepă; se formează dn sărături ko- 
gate în clorură de sodiu și în sulfat de sodiu, 

s. Tăciune [ronoBua (Gonesnb pacrenniă); 
charbon; Brandkrankheit; smut; üszök]. Agr.: Boală 
a cerealelor, produsă də ciuperci din genul 
Ustilago, familia ust laginaceelor (Basidiomycetae). 
Se poate prezenta sub două forme: tăciune sbu- 
rător, la care sp'cele cerealelor sunt distruse în 
întregime, și tăciune îmbrăcat, la care spicele Își 
mai păstrează forma. La cerea'ele bolnave de 
țăciune, în locul boabelor fructifică ciuperca, for- 
mând o pulbere neagră de spori, cu membrana 
groasă, numiţi clamidospori, şi prin cari se pro- 
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9. Tafia [racua; tafia; Tafia; taf'a; taffia]. Ind. 
alim.: Produsul alcoolic okţinut prin distilarea 
lchidului fermentat care provine din melasa de 
trestie de zahăr. Aczastă băutură e cunoscută 
în Europa sub numirea de rom. 

10. Tafrolit [rapponur; taphrolite; Taphrolit; 
taphrolit; tafrol 1]. Geol.: Formă de zăcământ de 
roce eruptive, care mulează o depresiune 
tectonică (Graben), cu a cărei formare rocele 
sunt contemporane. 

u. Tafta (rara; taffetas; Taf!; taffeta; taft). 
Ind. text.: Țesătură de mătasa cu legătură simplă 
de pânză, de fire vopsite. După ce a fost te- 
sută, se calcă astfel, încât țesătura capătă un 
tușeu special și produce un foșnet la pipăit. 

12. Tahân | axuu; farine de sésame; Sesam- 
mehl; sesame flour; szezâmliszt]. Ind. alim.: Mă- 
zinătură de semințe de susan, de fioarea- soarelui, 
de nuci, alune americane, și, uneori, de jir, de nuci 
də cedru sau migdale dulc , prăjite, întrebuințată 
a fakricarea halvalei în amestec cu arome și cu 
ngrediente cari dau acestui produs un anumit 
aspect și gust, — Tahânul irebue să aibă mini- 
num 63% ulaiu; de aceea, masela păstoase de 
diferite materii prime sunt frecate, până la incor- 
porare completă, cu uleiu comastibil, cantitatea 
dăuaită depinzând de conținutul în uleiu al 
nateriei prime întrebuințate. 

13. Taheomeltric. Topog. V. Tahimstric. 

1. Taheometrică, drumuire ~. Topog. V. Ta- 
himetrică, drumuire ~. 

15, ~, miră ~, V. Tahimetrică, miră ~. 

16. ~, riglă ~. V. Tahimetrică, riglă ~. 

17, ~, ridicare ~. V. Tahimetriză, ridicare ~. 

18 Taheometrice, tabela ~. Topog. V. Tahi- 
metrice, tabele ~. 

w. Taheometrie. Tcpog. V. Tahimetrie. 

2. Tahcometru. Topog. V. Tahimetru. 

2. ~ ēutoredu<tor. V. Tahimeiru autoreductor. 

2, ~ -busolă, V. Tahimetru b solă, 

23. ~ -teodolit. V. Tahimetru-teodolit. 

24. Tahigrat [texni pp, Taxevr»u; tachéo- 
3raphe; Tachygraph; tachyaraph; tachigrát] Topog.: 
Aparai topografic folosit la întocmirea de planuri și 
hăiţi topografice, constituit dintr'o lunetă care poate 
pivota în jurul axei sale verticale, situată în mi- 
jlocul unei planșete-suport. Luneta e armată late- 
ral de o riglă care alunecă longitudinal și se 
rotește solidar cu luneta, dar având mișcări tot- 
deauna în planul vertical. O extremitate a acestei 
rgle e atașată la latura verticală a unui echer me- 
talic, a cărui latură orizontală completează un 
triunghiu dreptunghiu; cele trei unghiuri ale acestui 
triunghiu rămân egale cu unghiurile triunghiului 
format, în spaţiu, de viza dusă la punrtul vizat, 
iar cele trei laturi ale lui sunt proporționa'e cu 
cele ale triunghiului format de aparat; măsura 
raportului de as=mănare a acestor două triun- 
ghiuri necesar determinării distanţei orizontale 
la punct şi a dif:renței de altitudine dintre 
punctul vizat și stație, sè execută automat, prin 
dispozitivul autoreductor al aparatului; un creion 
trasor purtat de echer permite raportarea directă 


[3 


a planului cotat sau a hârtiei pe foaia de hârtie 
așezată pe planșeta-suport, 

1 Tahigrafometru |raxurpapomerp; tachéo- 
graphomtt.e; Tachygraphometer;  tachygrapho- 
metre; tachigrafomâter]. Topog.: Aparat topografic 
de tipul tahigrafului, folosit în tahimetrie la mă- 
surarea distanțelor orizontale și a diferențelor 
de altit idine. 

2. Tahimetric [raxumerpuuscnut; tachâo- 
mstrique; tachymetrisch; tacheometric; tachimet. i- 
kus]. Topog.: Ceea ce aparține Tahimetriai. Sin. 
(corect) Te heometric. 

3. ~, nivelment ~ [raxumeTrpnueckaa HH- 
BennnpoBka; nivellement tacheomâtricus; ta 
chymetris-he H&henmessung; tacheometric level- 
Ing; tachimstrikus magassâgmeres]: Niveimen: 
terestru, efectuat cu tahimetrul. Sin. Nivelment 
1aheometric. 

4 ~, poligon ~ [raxumerpnuecuii nonn- 
roH; polygone tacheomâtique; tachymetrischer 
Hshenzug, tachymetrischer Po!ygonzug; tacheo 
metric polygone; tachimetrikus poligonmenet): 
Traseu poligonal, închis sau deschis, efecluat cu 
tahimetrul. — Sin. Poligon taheomsiric. 

s Tahimetrică, determinare ~ [raxHMerpu- 
qeckoe on; egenenue; mesure tachéométr que; 
tachymetrische Punktbestimmung; tacheometric 
measurement; tachimetrikus ponimeghatărozâs]. 
Topog.: Operaţiune de determinare simultană a 
poziției planimetrice și a altitudinii unui punct, 
cu ajutorul coordonatelor polare, prin intermediul 
tahimetrului, În cazul folosirii tahimetrului-teodolit 
se deosebesc determinarea înainte şi determi- 
narea înapoi. În locul tahimetrului-teodolit se 
poate folosi planşeta topografică cu luneta cu 
alidadă. — Sin. Determinare taheomstrică. 

6. ~, drumuire ~ [TaX4METpHY CKaA CHEM- 
Ka; cheminement tachéométrique; tachymetrische 
Höhen`be:tragung, tachymetrischer Polygonzua, 
Tachymeterzug; tachsometric traverse; tachimetr - 
kus sokszâgmenet]: Operaţiune de măsurare tahi- 
metrică a punctelor unui traseu poligonal cu puncte 
auxiliare radiate. Astfel, traseul AP, RıP:Rg"B, 


Drumuire tahimetrică. 


cu punctela radiate Pi, P'iePaP'geu etca din 
schema de mai sus, constitue o drumuire tahime- 
trică, unde A și B sunt punctele date ale dru- 
muirii, Ps, Pau: sunt puncte de stațiune ale tahi- 
metrului, R,, Rar", sunt punctele de frângere 
a poligonului, iar Pi, Pi, P;, sunt puncte 
radiate; determinarea distanței orizontale e dintre 
punctul de stațiune P şi punctul vizat /', e dată 
de expresiunea: 
e=E costa, 

unde „E=(100 1+AE) reprezintă caracteristica 
stadimeirică a lunetei aparatului; l, segmentul 
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de pe miră, citit între firele stadimetrice; œ, un- 
ghiul vertical. Diferența de altitudine b dintre 
P; și P', e dată de expresiunea: 


1 7 
b=3E sin 2a. 


Dacă H, e altitudinea punctului P, i este înăl- 
tmea aparatului în stațiunea P; z e înălțimea punc- 
tului vizat; b e diferența de altitudine dintre P 
şi P', a cărei altitudine H, o căutăm, se folo- 


sește relaţia: 
Hg H+ i+(b—z) 
H,=H,—(bh-z)—i; 


după cum ae unghiu vertica' da urcuș sau de 
coboriș. — Sin. Drumuire taheometrică. 


7. ~, măsurătoare ~. V. Tahimetrică, ridi- 
care ~, 

s. ~, metodă [TAXHMETpRY?CKHÄ METON; mé- 
thode tachéomé rique; tachymetrisches Verfahren; 
tacheometric method; tachimetrikus eljárás]: Me- 
todă de ridicare topografică, cu ajutorul tahime- 
trului. — Sin. Metodă taheometrică. 

9. ~, mită  [T7:XHMerpru'craa peiina; 
mira tachomâtrique; Tachymeierlatt=; tacheo- 
metric staff; távnmiérő léc]: Stadie cu diviziuni 
centimetrice și decimeltrce, pe amtele ei feţe, 
m nivelă sferică pentru calare și cu dispozitiv de 
susținere, anume construită pentru ridicările cu 
tahimetrul. — Sin. Miră taheometrică. 

19. ~, ridicare =(TaxHMerpuueckaa CbeMEa; 
lever tach&omâtrique; tachymetrische Aufnahme; 
iachzometric survey; tachimetrikus felvâtel]: To- 
talitatea operațiunilor de măsurare și de repre- 
zentare (grafică sau numerică) a unei porțiuni de 
teren, folosind metode și instrumente tahimetrice. 
— Sin. Măsurătoare tahimetrică, Ridicare taheo- 
metrică. 

u. ~, riglă ~ [Taxumerpnueckaa JnnHeiina; 
règle à calcul tachsomstrique; Ta-hymeterschie- 
oer; tacheometric slde rule; tachimetrikus léc]; 
Riglă de calcul logaritmică, cu d viziuni speciale 
pentru calculul distanței orizontale e şi a dife- 
renței de nivel h în funcţiune de numărul gene- 
rator stadimetric E, având la bază ecuațiile: 
e=E costa; b=1/2 Esin 22. V. Tahimetrică, 
drumuire ~. — Sin. Riglă „taheometrică. 


12. Tahimetrice, tabele ~ [raxumerpnuecnne 
raGunnubl; tables tacheomâtriques; Tachymeter- 
tafeln; tachymetric tables; tachimetrikus tâblăza- 
tok]. Topog.: Tabele numerice cari conțin valorile 
calculate ale distanțe 'or orizontale e și ale diferen- 
telor de nivel b dintre două puncterterestre tahime- 
trate, folosind pentru calcul formulele de bază: 
e=E cos? o; b=1/2 E sin 2a; E=I10)I+AE, 
unde se dau unghiului vertical a diferite valori 
pentru distanțe e variabile, iar E este numărul 
generator stadimetric al aparatului, care depinde 
de distanţa l, citită pe mira tahimetrică cuprinzând 
segmentul de miră dintre proiecţiile pe ea a 
celor două fire stadimetrice ale lunetei tahime- 
trului. — Sin. Tabele taheometrice, 


sau: 
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1. Tahimetrie(raxumerpa;tacheometrie; lachy 
metrie; lachymetry; tachimetria, gyorsfelvâtel]. 
Topod.: Tehnică de mășurători topografice, fo!osind 
instrumente tahimetrice (tahimetru, tahimetru-teo- 
doliţ, tahimetru-busolă, tahimetru-planșetă, miră ta- 
himetrică, etc.) pentru a întocmi planuri și hărți topo- 
grafice, la scările 1:2500, 1:5000, 1:10000 și 1:25 000, 
cum și pentru a întocmi planuri de situaţie și planu i 
cadastrale, la scările 1:1000..:1:2500. Permite 
determinarea simultană, rapidă și precisă, a pla- 
njmetriei și altimetriei punctelor terestre tahime- 
trate, cu ajutorul coordonatelor polare. 

În tahimelria cu teodolitul-tahimetru, metoda 
foloseşte teodolitul a cărui lunetă e echipată cu 
fire stadimetțice. Determinarea punciului se face 
analitic, respectiv prin calcule numerice, din care 
cauză: se numește și tahimetrie numerică. 

* În tahimetria cu planșeta și tahimetrul, metoda 
folosește tahimetrul-planșetă. Determinarea punc- 
tului se face mai ușor pe cale grafică, din care 
cauză se numește și tahimetrie grafică. 

În tahimetriă cu tahimetru-busolă, metoda folo- 
sește tahimetrul-busolă, care înlesnește determi- 
narea grecii a unghiurilor de orientare a trase- 
ului poligonal și a radiate!or lui. 

După gradul de precizie atins, se deosebesc: 
tahimetrie de precizie, căreia îi corespunde ta- 
himetria numerică, pentru planuri la scări mari 
1:1000.-:1:2500 — şi tahimetrie expeditivă, căreia îi 
corespund tahimetria grafică și tahimetria cu busola 
pentru planuri și hărți topografice la scări mijlocii 
1:10000.::1:25000. — Sin. (corect) Taheometrie. 

+. Tahimetru: Sin. Tahograf (v.). 

s. Tahimetru [TaxuMeTp, TaXeoMeTp; tacheo- 
mètre; Tachymweter; tacheometer; tachimâter, gyors- 
mérő]. Topog.: Teodolit (v.) construit pentru ridicări 
tahimetrice, echipat cu o lunetă stadimetrică (v.). 


inclinate și tahimetre cari măsoară distanţe ori- 
zontale, numite tahimetre autoreductoare. 

Din punctul de vedere al principiului de con- 
structie, se deosebesc: tahimetre cu unghiu sta- 
dimetric constant, tahimetre cu unghiu stadimetric 
variabil, tahimetre cu variație de pantă (tip Sanguet), 
cari folosesc o construcție specială de riglete 
gradate, permiţând luarea anumitor pante pentru 
axa de vizare a lunetei — și tahimetre speciale 
(tip Redta), cu optică adaptată la măsurători directe 
(mai ales în ridicările cadastrale, unde e necesar 
să se facă citirea directă a distanțelor orizontale, 
cu mare precizie). — Sin. (corect) Taheometru. 

4. ~ autoreductor [raxumerp-aBropenyk- 
Top; tacheomâtre autorâducteur; Autoreduktor- 
Tachymeter; autoreducer tacheometer; autoredu- 
kâl6 tachimâter]: Tahimetru compus dintr'un teo- 
dolit şi un dispozitiv mecanic cuplat la luneta 
teodolitului, care permite reducerea mecanică la 
orizont a distanței dela aparat la mira vizată — 
şi deci determinarea directă (fără calcule) a acestei 
distanțe orizontale, citind-o pe mira tahimetrică. 
Diferenţa de înălțime dintre punctul de staţiune 
şi punctul vizat se determină prin multiplicarea 
pantei de inclinare (dată de aparat) cu distanța 


orizontală citită pe miră. — Sin. Taheometru 
autoreductor. 

s ~ -busolă [raxumerp-tomnacc; tachéo- 
mètre-bousso'e; Tachymeterbussole; theodolite 
with compass; tachiméter-iránytű]: Tahimetru com- 
pus dintr'un teodolit şi o busolă magnetică în 
cerc orizontal gradat, cu ajutorul căreia se deter- 
mină unghiurile de orientare a aliniamentelor poli- 
gonului tahimetrat. — Sin. Taheometru-busolă. 

s. ~ -planșetă [raxuMerpuaecuniă nnaa- 
mer; tachâomătre-planchette, tachsographe; Ta- 
chymeterhiporegel; tacheograph; tachiméter tábla]: 
Instrument tahimetric constituit dintr'o staţiune to- 
pografică având o lunetă stadimetrică şi o planşetă, 
care permite întocmirea directă, pe teren, a hâr- 
tiei topografice, instrumentul înlesnind raportarea 
grafică a elementelor determinate de aparat; e 
instrumentul caracteristic al tahimetriei grafice. 
— Sin. Taheometru-planșetă. 

7, ~ “reductor [TaxHMeTp-penykTop; tacheo- 
mètre réducteur; Reduktionstachymeter; reduction 
tacheometer; redukáló tachimster]: Instrument 
tahimetric cu reducere optică automată a di- 
stanței inclinate dela punctul de stațiune la punctul 
vizat, la distanța or'zontală corespunzătoare, con- 
struit pentru măsurători topografice rapide, dar 
precise, asupra zonelor terestre cu detalii foarte 
complexe. Citirea distanţei orizontale se face direc 
pe aparat. Eroarea de determinare a distanței e 
de 2:::3cm pentru 200 m, adică cca 1:20000. 
Mira tahimetrică, proprie aparatului, poate fi di- 
stanțată de aparat până la 200m. — Sin. Taheo- 
metru reductor. 

a. ~ -teodolit [raxaMeTp-TeononuT; tacheo- 
mètre-théodolite;  Tachymetertheodolit; tachy- 
meter theodolite; tachiméter-teodolit]: Teodolit 


SU 2 “aa a i |pentru determinarea punctelor cu ajutorul coor- 
e deosebesc: Tahimetre cari măsoară distanțe | 


donatelor polare, având un cerc orizontal pentru 
măsurarea unghiurilor orizontale, un dispozitiv 
optico-mecanic pentru determinarea optică (indi- 
cată) a distanțelor, cum și o lunetă stadimetrică şi 
un cerc vertical, sau un dispozitiv corespunzător. 
— Sin. Taheometru-teodolit. 

ə». Tahimetru Karlik. V. Tahometru Karlick. 

10. Tahiscop [TaxHCKON, YrIOMep-NocTpon- 
Teb; tachyscope; Tachyskcp; tachyscope; tachi- 
szkop]. Tehn; Aparat constituit dintr'un strobo- 
scop perfecționat și care serveşte la redarea părți- 
lor în mișcare ale unui dispozitiv mecanic, descom- 
punându-le prin intermediul fotografiilor parţiale. 

11. Tahitop [raxuTon; tachytope; Tachytop; 
tachytope; tachitop, gyors terepmérő]. Topog.: 
Instrument tahimetric, de tipul tahimetrului-busolă, 
compus dintr'o lunetă stadimetrică (v.) cu cerc 
vertical și o busolă topografică cu cerc orizontal 
deplasabil, care serveşte la măsurători de distanță 
și de diferențe de nivel, în vederea întocmirii 
planurilor topografice la scările 1:5000, 1:10000 
și a hărților topografice. 

12. Tahograf [raxorpa; tachygraphe; Ge- 
schwindigkeitsschreiber; tachygraph; tachogrăf]: 
Tahometru înzestrat cu un mecanism de înregis- 
trare, al cărui ac indicator trasează pe o hârtie ' 


9 curbă care reprezintă variația turaţiei în funcțiu- 
ne de timp. — Sin. Tahigraf. V. și sub Tahometru. 

1. Tahometru [raxuMerp; tachymătre; Tacho- 
meter; tachometer; tachometer, fordulatszâmlâl6]: 
Instrument pentru măsurarea vitesei unghiulare, 
respectiv a turației unui solid în mișcare de rotație. 
Tahometrul, care, de obiceiu, e folosit pentru 
măsurarea turației unui ax sau a unui arbore roti- 
tor, poate fi cuplat permanent sau temporar cu 
acesta; uneori, el poate fi echipat cu un meca- 
nism înregistrator. Tahometrele cuplate permanent 
sunt legate cinematic cu arborele a cărui turație 
se măsoară, de exemplu prin curea, prin cablu flexi- 
bil, angrenaje, etc.; cele cari se cuplează tem- 
porar, numite tahometre de mână, au un ax 
sezisor cu vârf metalic (în formă de piramidă 
triunghiulară) sau de cauciuc (în formă de con), 
care pătrunde într'o cavitate conică centrală a 
axului a cărui turație se măsoară. — 

După principiul constructiv, se deosebesc taho- 
metre centrifuge, hidromecanice, hidraulice, pneu- 
momecanice, magnetice, electrice, stroboscopice 
și cu rezonanţă: 

Tahometrul centrifug (v. fig. I) are un inel 
pendular (2), care e articulat cu axul sezisor (1) 
și cu tija (4), fiind ţinut în poziție de repaus de 
un resort antagonist (3). Când axul sezisor (1) se 
rotește, forța centriflugă 
tinde să aducă inelul (2) 
spre un plan perpendi- 
cular pe axa de rotație, 
învingând forța elastică a 
resortului antagonist (3); 
poziția acului (5), care 
indică turația (în rot/min) 
pe o scară gradată (6), 
reprezintă starea de echi- 
libru instantaneu a ine- 
lului pendular (2). Acest 


tahometru nu poate fi fo- 
losit pentru turații foarte 
joase, de exemplu sub 
100 rot/min, deoarece for- 
ła centrifugă nu e sufi- 
cient de mare ca să scoată 
inelul (2) din poziția de 
repaus decât numai dela 


|. Tahometru centrifug: 1) ax 
sezisor; 2) inel pendular; 
3) resort spiral; 4) tijă alu- 
necăloare; 5) ac indicator; 
6) scară gradată, — II. Taho- 
metru hidromecanic: 1) ax 
sezisor; 2) recipient cu li- 
chid; 3) plutitor; 4) ac indi- 


o anumită turație în sus. 

Tahometrul  hidrome- 
canic (v. fig. I1) are un ax sezisor (1), solidarizat 
cu un recipient (2), în care se găsește un lichid 
pe a cărui suprafaţă plutește plutitorul (3), arti- 
culat cu acul indicator (4). Când axul sezisor (1) 
se rotește, suprafaţa liberă a lichidului ia o formă 
paraboloidală, astfel încât plutitorul (3) coboară 
şi acul (4) indică turaţia (în rot/min) pe o scară 
gradată (5). 

Tahometrul hidraulic are un ax sezisor solida- 
rizat cu un recipient, în care se găsesc două 
lichide de densități diferite (de ex. mercur și 
alcool colorat),. și un tub de sticlă cu o scară 
gradată. Când axul sezisor se rotește, lichidul mai 
greu se ridică pe peretele recipientului, și impinge 


cator; 5) scară gradată. 


209 


lichidul în sus, în tub, astfel încât nivelul. aces- 
tuia indică turația (în rot/min) pe scara gradată. 


Tahometrul pneumo mecanic (v .fig. IlI) are un 
ax sezisor (1), care străbate peretele unei car- 
case imobile (2), în care se găsesc o elice (3), 
calată pe axul (1), și o elice (4), calată pe axul (5), 
legat cu un resort antagonist (6) și cu acul indi- 
cator (7). Când axul sezisor (1) se rotește, cu- 
renții de aer produși de elicea (3) tind să antre- 
neze în mișcare elicea (4), învingând forța elastică 
a resortului antagonist (6); poziţia acului (7) indică 
turația (în rot/min) pe o scară gradată. 


au 


III. Tahomeţru pneumomecanic: 1) ax sezisor; 2) carcasă; 
3) elice calată pe axul (1); 4) elice calată pe axul (5); 
6) resort antagonist; 7) ac indicator. — IV. Tahometru mag- 
netic: 1) ax sezisor; 2)magnet permanent; 3) tobă de alumi- 
niu, calată pe axul (4); 5) resort antagonist; 6) ac indicator, 


Tahometrul magnetic, numit și tahometru cu 
curenți turbionari (v. fig. IV), are un ax sezisor (1), 
solidarizat cu un magnet permanent (2), între ale 
cărui mase polare se poate roti o tobă de alu- 
miniu (3), care e calată pe un ax (4), legat cu 
un resort antagonist (5) și cu acul indicator (6), 
Când axul sezisor (1) se rotește, forța. dela peri- 
feria tobei (datorită câmpului magnetic al mag- 
netului și curenților turbionari de inducție din 
tobă) tinde să antreneze toba (3) în mișcare, 
învingând forţa elastică a resortului antagonist (5); 
poziția acului (5) indică turaţia (în rot/min) pe o 
scară gradată, 

Tahometrul electric cuprinde un generator elec- 
tric, al cărui arbore e axul sezisor, și un voltmetru 
care e legat, prin conducte electrice, cu ganera- 
torul, și al cărui cadran reprezintă scara gradată 
a aparatului. Când se rotește axul sezisor, adică 
arborele generatorului, tensiunea curentului produs 
de generator indică turaţia (în rot/min) pe ca- 
dranul voltmetrului. 


Tahometrul stroboscopic e un instrument optic 
cu care se măsoară turația, prin urmărirea unui 
reper observabil intermitent al obiectului în miş- 
care, vitesa de succesiune a imaginilor reperului 
fiind aleasă astfel, încât reperul să fie văzut în 
același loc (adică obiectul să apară ca și cum ar 
fi în repaus). Se folosesc, fie iluminarea intermi- 
tentă (cu o frecvenţă cunoscută) a obiectului, fie 
iluminarea continuă și acoperirea intermitentă a 
acestuia (de ex. privind obiectul prin fante prac- 
ticate într'un disc rotitor); dacă turația obiectului 
e n, frecvența intermitenţelor f trebue să fie un 
submultiplu întreg k al turației (în cazul unui disc 
cu fante, k e numărul fantelor), pentru ca reperul 
să pară imobil, şi deci n se determină din re- 
lația n= fk. Í s 
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Tahometrele cuplate permanent pot servi la 
determinarea vitesei de translație la unui mobil, 
de exemplu vitesa de deplasare a unei benzi sau 
vitesa de rulare a unui vehicul, prin măsurarea 
turaţiei unei roți sau a unui arbore (la vehicule 
se măsoară turajia arborelui de transmisiune), și 
transformarea acesteia în vitesă lineară (ținând 
seamă de toate raporturile de transformare cari 
intervin); tahometrele folosite în acest scop au 
scara gradată în km/h sau în m/s și se numesc, de 
obiceiu, vitesometre sau (impropriu) kilometraje. 

Tahometrul cu rezonanţă (v. fig. V) cuprinde un 
număr de lamele calibrate (1), cu frecvenţa proprii 
diferite, cari sunt fixate cu o extremitate într'un 
bloc de bronz (2), cealaltă extremitate putând vibra 
liber într'o fantă a cutiei (3), în care sunt montate 


3 
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s 
V. Tahometru cu rezonanță. 
!) lamelă calibratš; 2) bloc de bronz; 3) cutia tahometrului. 


lamelele și blocul de bronz. Acest tahometru se 
așază pe un organ al mașinii căreia i se măsoară 
turația, știind că trepidațiile acestuia sunt în sin- 
cronism cu turația, astfel încât lamelele cari intră 
în rezonanță (adică cele cu cea mai mare ampli- 
tudine de oscilație) vor indica turația mașinii. 
Tahomstrele cu rezonanță se construesc, mai 
ales, pentru turaţii de 800.-:1200 rot/min și nu 
trebue să acopere mai mult decât o octavă (de- 
oarece altfel lamelele ar intra în rezonanţă cu 
frecvențele în octavă).— Sin. Tahimetru. 

+ Tahometru înregistrator: Sin. Tahograf (v.). 

2. Tahometru Karlick [raxomerp Hapnara; 
tachymătre K.; K. Tachometer; K. 's tachometer; 
K. tachiméłer]. Mine: Instrument pentru indicarea 
şi înregistrarea vitesei de extracție a unei insta- 
lații miniere de extracție, care se bazează pe 
faptul că suprafața liberă a unui lichid care se 
rotește într'un vas, în jurul axei lui verticale, ia 
forma unui paraboloid de revoluție. Instrumentul 
se compune dintr'un tub central, care comunică 
cu două tuburi laterale, toate trei conținând mercur 
până la un anumit nivel. Vasele se rotesc în 
jurul axei verticale a tubului central, fiind acţio- 
nate în mișcare prin intermediul unei curele de 
transmisiune, acționată de organul de înfăşurare. 
Forța centrifugă refulează mercurul în tuburile 
laterale, coborîndu-l în tubul central, denivelarea 
depinzând de vitesa unghiulară. Variația nivelului 
mercurului se transmite unui plutitor care, prin 


a. 


intermediul unor pârghii, poate acționa un ac 
indicator și o peniță înregistratoare, care trasează 
o curbă pe hârtia aplicată pe un cilindru care 
se rotește uniform. La tahometru se pot adapta 
diverse dispozitive de semnalizare optică și acus- 
tică, declanșate la anumite niveluri-limită ale 
mercurului și deci la anumite vitese. 

s. Tăiat, mașină de ~ culee [CTAHOK MIA 
pa3peck H OTAHBOK; machine à couper les cou- 
lées;  EinguB;chneidmaschine; discard cutting 
machine; öntővályú levágógép]. Metl.: Maşină care 
îndepărtează, prin tăiere, culeele pieselor turnate 
din metale neferoase sau din oțel aliat, când 
acestea nu pot fi îndepărtate cu dalta sau cu 
ciocanul. În cazul pieselor turnate din metale 
neferoase se folosește, ca mașină de tăiat culee, 
ferestrăul cu bandă, iar în cazul pieselor turnate 
din oțel aliat, ferestrăul circular cu disc orizontal 
sau vertical. La piesele mici, tenace (de oţel sau 
de cupru), îndepărtarea culeelor se face cu aju- 
torul unei prese cu excentric, echipată cu o 
daltă inferioară fixă și cu o daltă superioară, cu 
o mișcare rectilinie alternativă, în plan vertical. 

4. Tăiat, mașină de ~ dinți [3yGopesubră 
CTaHOK; machine pour la fabrication des en- 
grenages; Verzahnungsmaschine; gear cutting 
machine; fogaz6 gép]. Metl.: Mașină-unealtă de 
așchiere, care servește la tăierea: dinților (v.). 
Mașinile de tăiat dinţi pot fi mașini de frezat 
universale (v.) sau speciale (la cari mișcarea 
principală e o mișcare de rotaţie), mașini de 
rabotat speciale, sau mașini de mortezat speciale 
(la cari mișcarea principală e o mișcare rectilinie 
alternativă). Construcţia lor diferă după proce- 
deul de tăiere a dinților (v.), aplicat. Sunt uzuale 
numeroase tipuri: 

Maşină de frezat dinți prin rostogolire: 
Maşină de frezat dinţi prin frezare continuă după 
procedeul Pfauter, care folosește ca unealtă freza 
elicoidală modul (v. fig. | sub Tăierea dinților 
prin rostogolire). 

Mașina de frezat dinţi prin rostogolire e constituită, 
ca toate mașinile de frezat, din următoarele părți: un 
batiu cu braţul de susținerea frezei, o masă de lucru 
pentru fixarea piesei, mecanismul de antrenare, me- 
canismul organic, dispozitive de comandă și dispozi- 
tive auxiliare. Mecanismul organic asigurărealizarea 
mișcărilor necesare generării dinților cari trebue tă- 
iați, prin următoarele mișcări de bază: mişcareaprin- 
cipală de rotație a frezei; mișcarea de divizare, 
prin care se coordonează rotația frezei și rotația 
piesei, în funcțiune de numărul de începuturi 
ale frezei și de numărul de dinţi cari trebue 
tăiați; mișcarea de avans care trebue imprimată 
suportului frezei, pentru a reproduce flancul pe 
întreaga lățime a dinţilor. Schema cinematică 
a mașinilor de frezat dinţii prin rostogolire (v. fig. 1) 
cuprinde irei lanțuri cinematice principale: lanţul 
cinematic al mișcării principale, lanţul de divizare, 
lanțul de avans. 

În timpul frezării, maşina realizează, între 
unealtă și piesă, o mişcare relativă corespun- 
zătoare celei a angrenajului cu melc, freza având 


rolul melcului, iar piesa, rolul roții melcate. Prin 
aceasta, profilul dinţilor cari trebue tăiaţi e ge- 
nerat ca înfășurătoare a flancurilor drepte ale 


N, 
(ÎL [e 
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punzător vitesei de aşchiere în funcțiune de 


materialul piesei şi al frezei, şi de numărul 
de dinţi de tăiat); rotirea piesei în funcţiune de 


3I 


|. Schema cinematică a mașinii de frezat dinți prin rostogolire după procedeul Piauter, tip 5832. 
Mı) motor de antrenare; Mg) motor peniru avans vertical rapid; S) șurub pentru avansul vertical rapid 
al suportului port-freză; F) freză; A) ax de fixare a piesei de prelucrat; P) masă (placă) rotativă; D) diferențial; 1)::-47) 
roți dinţate cilindrice, conice sau melcate, fixe (rollile 39---44 nu suni reprezentate în figură, fiind mecanisme auxiliare); a), 
8), b>): ca), da), e), f), a»), bs), a4), şi ba) roți dințate cilindrice de schimb; g) și g2) roți de curea; M,-1-2-3-4-as-by=3 
-6-7-8-9-10-11-12-F) lanțul cinematic al n ișcării principale; -6-13-D (46-47)-e-l-aş-bs-cs-dy-14-15-P) lanțul cinemaiie de 
divizare, legat la lanţul cinematic al mişcării principale; -6-13-18-19-20-21-ag-bg+22-23-24-25-26-27) lanţul cinematic al 
avansului radial; -6-13-18-19-20.21-ay-by-22-23-28-29-30-31-32-33-34-S) lanţul cinematic al avansului vertical; -16-17-aş-bs 
=35=45-36-bg-ag-37-38-D-e-f-aş-bg-c3-dg-14-15-P) lanțul cinematic al avansului suplementar (avansul diferențial). 


dinților frezei (v. fig. II). Profilul rezultă ca o|turaţia frezei, pentru a obține divizarea la nu- 
succesiune de segmente de drepte, corespun- | mărul dorit de dinţi și, eventual, inclinaţia aces- 


zătoare poziţiilor succesive ale muchiilor așchie- 
toare ale uneltei. Pre- 5 

cizia de formă a pro- 
filului dinților gene- 
rați și calitatea su- 
prafeței dintelui cresc 
cu numărul acestor po- 
ziții. 

Prereglarea ma- 
şinii pentru prelucra- 
rea unei roți cu un 
anumit număr de dinți 
consistă în modificarea 
raportului total de trans- 


ll. Generarea dinților prin rosto- 
golire, cu freză elicoidală modul, 


tora; vitesa de translație, pentru realizarea avan- 
sului, în funcțiune de vitesa de așchiere și de 
caracteristicele materialului piesei și al frezei. 
Modificarea raportului de transmisiune al lanțurilor 
cinematice se face, în general, modificând — cu 
roți de schimb plasate pe lire, — numai rapor- 
turile de transmisiune ale acestora, restul lanțului 
rămânând neschimbat. Reglarea mașinii se reali- 
zează prin determinarea roților de schimb, pentru 
fiecare lanț cinematic, după relația generală: 


4, Ca 
i C f(2); 


în care a și c sunt numerele de dinţi ai roților 


misiune, în lanţul cinematic respectiv, pentru | motoare din liră, b și d sunt numerele de dinți 
a obține: numărul de rotații ale frezei (cores- | ai roţilor antrenate din liră, C e o constantă de- 
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terminată de raportul de transmisiune al restului 
de elemente neschimbate ale lanțului cinematic, 
iar z e numărul de dinţi ai roții de prelucrat. — 
Preregiarea lanţului cinematic al mișcării princi- 
pale (v. fig. 1) se face conform relației: 


C, fiind constanta determinată de raporturile de 
transmisiune ale roților lanțului cinsmatic între 
motorul de antrenare și freză, fără roțile de 
schimb, iar a, și b, numerela de dinţi ai roților 
de schimb de pe liră, înglobate în lanţul cine- 
matic al mișcării principale; ny e numărul de rotații 
ale frezei și n, numărul de rotații ale motorului 


de antrenare a mașinii. Constanta C este indica- 
tă în I'vretul mașinii, iar în lipsa acestei indica- 
ţii trebue determinată prin calcul. Astfel, la 
mașina din fig. |, la care lanţul cinematic al miş- 
cării principale e 1-2-3-4-a,-b,-5-6-7-8-9-10-11-12, 
constanta C, a acestui lanț are valoarea: 


Z; ** Zyg fiind numerele de dinţi ai roților 1:::12. 
Prin prereglarea lanțului de divizare se reali- 
zează raportul de transmisiune între mișcarea frezei 
și a piesei (ca la angrenarea reală a melcului şi 
a roții melcate). Roțile de schimb pentru lira din 
acest lanț cinematic se stabilesc din relaţia: 
43 Ce C, 2i. 


b, d, ca 


în care aş, ba, Ce și d; sunt numerele de dinți 


Ii. Mişcările de bază la tălerea dinţilor prin rostcgolire 
asigurate prin lanțul cinematic al avansurilcr, 
a) la roți cilindrice cu dinți drepți (vedere laterală); b) la 
roți melcate, prin avans tangential (vedere frontală); c) la 
roți melcate, prin avans radial (vedere laterală); 1) roată 
cilindrică; 2) roată mel:ată; 3) freză elicoidală modul; 4) 
mişcarea de rotație a ș lesei; 5) mişcarea principală; 6) miş- 
carea verticală a suportului frezei; 7) mișcarea de avans 
radial a piesei; 7') mișcarea de avans tangențial a frezel. 


ai roților de schimb din lira lanţului de divizare, 


C, e constanta lanţului, indicată în livretul ma- 
șinii sau calculată, z, e numărul de începuturi 


ale frezsi, z; e numărul de dinţi ai piesei care 
se prelucrează, 

Lanţul cinematic al avansului trebue să asigure 
următoarele trei mişcări: mișcarea verticală a su- 
portului frezei, paralelă cu axa piesei, pentru tă- 
ierea dinţilor drepți la roți cilindrice (v. fig. Il a); 
mișcarea de avans tangențial, perpendicular pe 
axa piesei, executată de suportul frezei, în cazul 
tăierii dinților la roțile melcate (v. fig. III b); 
mișcarea de avans radial, perpendicular pe axa 
piesei, executată de masa mașinii cu piesa mon- 
tată pe ea, la tăierea dinților la roțile melcate 
(v. fig. III c).— În cazul mișcării de avans vertical 
(la tăierea dinţilor drepți la roți cilindrice), ele- 
mentele finale ale lanțului cinematic al avansului 
sunt masa mașinii și suportul frezei, roțile de 
schimb calculându-se din relația: 


a 
= C3 su 


în care a, și b} sunt numerele de dinţi ai roților 
de schimb, C; este constanta lanţului de avans 
vertical și s, este avansul vertical (vitesa de de- 


plasare în sens vertical a suportului port-freză 
exprimată în mm/rot). — La tăierea dinţilor eli- 
coidali la roți cilindrice trebue să se imprime 
piesei, pe lângă f 
mişcarea de avans 
vertical s, şi o miş- 
care suplementară 
de rotație cu va- 
loareaGF=s,t9f, 
8 fiind unghiul eli- 
cei dintelui (v. 
fig. IV), prin com- 
binarea acestor 
două mișcări obți- 
nându-se unghiul 
de inclinare a din- 7 


ților. Mişcarea su- 
plementară de ro- !V. Mişcarea suplementară de rotaţie 


tație e imprimată 2 piesei, la frezarea roților dințate 
cu ajutorul unui cu dinți elicoldali. 
mecanism diferen- D) diametrul cercului primitiv; L) pasul 
țial, intercalat în elicei dintilor; B) unghiul de inclinare 
lanțul de divizare, a elicei; EF = sy) avansul vertical; 
legat, prin roți din- GF=sc) avansul suplementar circular 
țate fixe și prin cu valoarea: s.=sy tg ĝ. 
roți dințate de 
schimb, cu lanțul cinematic al avansului vertical, 
care permite suprapunerea celor două mişcări. 
Roțile de schimb pentru obţinerea unghiului Ș al 
elicei dinților se determină din relația: 

LA sin B, 

bi C, Zir My 


în care a, și b4 sunt numerele de dinți ai roților 
de schimb, z,, e numărul de începuturi ale freze; 
m este modulul normal al dinţilor de tăiat, iar 
C, e constanta lanţului cinematic al diferenţia'ului < 
Prereglarea unghiului de inclinare a dinţilor se 
face independent de numărul de dinți ai roții. 
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şi de valoarea avansului, unghiul de inclinare a | schimb ale lirei din lanțul de divizare și se cu- 


dinţilor fiind identic pentru orice mărime de 


plează ramura diferenţialului cu lanţul de divizare. 


roată de același modul normal, dacă la tă- | Descompunând numărul de dinţi z în două com- 
ierea dinților se mențin în lira din lanţul cine- |ponente, sub forma unei sume 


matic al diferenţialului aceleași roți de schimb; 
sensul inclinaţiei dinţilor prelucrați depinde numai 
de sensul mișcării suplementare. Procedeul de pre- 
lucrare a roților dințate prin frezare prin rosto- 
golire asigură astfel precizia maximă a incli- 
nării dinţilor, independent de vreun ghidaj sau 
de vreun mecanism de ghidare folosit în mașină, 
Ținând seamă, însă, de unghiul elicei frezei, freza 
va trebui să aibă o poziție inclinată faţă de di- 
recția dinţilor de tăiat, pentru a obţine o angre- 
nare corectă între freză și roată, poziţia frezei 
în suport fiind arătată în fig. V. Arborii de co- 
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V. Potrivirea Inclinaţiei arborelui pori-freză peniru obline- 


rea Înclinaţlei corecte a dinților. 
e) şi b) roată cu dinţi inclinaţi spre dreapta, iar freza, cu 


elice dreaptă, respectiv cu elice stângă; c) şi d) roată cu 
dinți Inclinaţi spre stânga, lar freza, cu elice stângă, re- 
spectiv cu elice dreaptă; 1) și 1') rosta de prelucrat cu 
dinți Inclinaţi spre drezpta, respectiv spre stânga; 2) freză 
cu elice dreaptă; 2') freză cu elice stângă; a) unghiul de 
inclinare al suportului frezei; B) unghiul de inclinare al 
elicei dinţilor; y) unghiul de inclinare al elicei frezei; 
a = f —y la inclinaţii în același sens, respecilv a=f-+y 
la inclinaţii în sensuri contrare, 


mandă ai mecanismului de inclinare a frezei 
sunt echipați cu discuri gradate şi cu verniere.— 
Prereglarea frezei la adâncimea corespunzătoare 
înăițimii dinţilor cari se taie se face tot cu me- 
canisme gradate și cu verniere, cari asigură o 
precizie suficientă a poziţiei frezei. — La pre- 
lucrarea roților dințate cu dinți drepţi, ramura 
lanţului cinematic al diferențialului e decuplată, 
divizarea făcându-se numai cu ajutorul lanţului 
de divizare. În cazul tăierii dinţilor roților din- 
tate cu număr prim de dinți nu există, de obi- 
ceiu, o roată potrivită în garnitura roților de 


2p=z tc, 
se descompune mișcarea de divizare în două 
mişcări, una fiind efectuată cu lanţul cinematic 
de divizare, iar cealaltă, cu ramura cinematică a 
diferenţialului. Deoarece, pentru o rotație a piesei, 
freza trebue să efectueze zp] Zj, rotații, relația 
de mai sus se scrie sub forma: 


Zp Z ç. 


Ze aipa 
Termenul z/z,, va servi la prereglarea lanțului 
de divizare, iar termenul complementar c/z,, la 
prereglarea ramurii diferenţialului, după relația: 


“2, 

În care c e termenul mai mic al sumei zp=z,+c, 
Zi e numărul de începuturi ale frezei, s, e va- 
loarea avansului vertical, C, e constanta ramurii 
diferențialului, iar a, și b, sunt numerele de dinți 
ai roților de schimb. 

Maşina de frezat dinți prin rostogolire e prefe- 
rată și pentru prelucrarea roților melcate, da- 
torită preciziei mari și productivității înalte. 

Tăierea dinților prin frezare cu avans tangen- 
țial (v. fig. IIIb) se efectuează prin combinarea 


| mişcării care reproduce angrenarea piesei (roata 


melcată) cu freza elicoidală (melcul) și a miş- 
cării de translație, imprimate suportului frezei, 
în direcție tangenţială. Prima mișcare se reglează 
în prealabil cu roțile de schimb din lanţul cine- 
matic de divizare, după relația cunoscută 


žr 
3 tz 
iar a doua, cu roțile de schimb din ramura lan- 
țului de avans, după relația 


Seea 
b zP 
p fiind pasul. dinților roții melcate, pe cercui 


primitiv. 

La tăierea dinților roților melcate prin frezare 
cu avans radial (v. fig. IIIc), elementele fnale 
ala lanțului cinematic sunt masa mașinii și sania 
mesei. Prereglarea mașinii se face cu roțile de 


schimb din lanțul de divizare, calculate din 
relația: 

Le FI PA 

rage a Oy, 


în care C, e constanta lanţului cinematic între 
masă și șurubul conducător al saniei mesei, iar 
5, e va'oarea avansului radial al saniei (înmm/rot 
a mesei). 

La mainile de frezat dinți prin rostogolire se 
pot prelucra roți dințate și cu freze-disc modul. 
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La aceste prelucrări, lanţul de divizare este în- 
trerupt, iar divizarea se face manual. În acest 
caz, prelucrarea nu se mai face prin rostogolire, 
ci prin copiere. 

Freza elicoidală modul prezintă, față de frezele- 
disc modul și față de frezela-deget modul, urmă- 
toarele avantaje: profilul părții ei așchietoare e 
simplu şi uşor de executat și are, în secțiunea 
axială, flancuri drepte cari corespund profilului 
cremalierei de referință (nu e o evolventă, ca la 
freza-disc şi la freza-deget modul, caree un pro- 
fil greu de obținut prin prelucrare mecanică, 
cu precizia dorită); evolventa,. care constitue 
profilul dinţilor prelucraţi, se generează printr'o 
mişcare de rostogolire a uneltei pe piesă, co- 
respunzătoare condițiunilor geometrice și cine- 
matice de generare a desfășurătorii, ceea ce 
asigură precizia maximă a formei evolventei 
flancurilor dinţilor; asigură productivitate foarte 
mare. 


Mişcările necesare tăierii dinților sunt mișcări 
continue și, cu excepțiunea mișcării de avans, 
mişcări de rotație, cari asigură, în cea mai 
mare măsură, mersul regulat al mașinii; de aceea, 
aceste maşini nu reclamă rigiditate prea mare și 
permit prelucrarea unor piese foarte mari. Cu 
toată complexitatea cinematică prin care sunt 
caracterizate, mașinile de frezat dinți prin ros- 
togolire au cea mai simplă construcţie dintre 
maşinile de tăiat dinți, datorită mișcărilor con- 
tinue. 


Maşinile de frezat dinți prin rostogolire sunt, 
în prezent, mașinile cele mai mult folosite pentru 
executarea dinţării exterioare a roților dinţate 
cilindrice. Ele au construcții și mărimi variate, 
schema cinematică din fig. | fiind una dintre 
diferitele variante; ele cuprind întregul domeniu 
al prelucrării roților dințate cilindrice cu dinţare 
exterioară, dela cele mai mici module de dinți 
până la modululde 25mm și cu diametrul roții 
până la 6000 mm. 


Maşină de mortezat dinţi prin rostogolire, cu 
cuțit-roată dințată tăietoare, după procedeul 
Fellow: Maşină de mortezat dinţi prin așchiere 
conținuă la roți cilindrice cu dinţare exterioară 
sau interioară, care folosește ca unealtă cuțitul- 
roată dințată. Acesta e complicat și costisitor (v. 
fig. II sub Tăierea dinţilor prin rostogolire), fiind 
prelucrat, prin rectificare, cu o precizie dimensio- 
nală și de formă foarte mare; el poate fi folosit 
la prelucrarea roților dințate de toate clasele de 
precizie. Mașina de mortezat dinţi prin rostogo- 
lire este constituită, ca orice mașină de mortezat 
(v.), din batiu, masă, suport cu berbec port- 
unealtă, mecanism de antrenare, mecanism orga- 
nic, dispozitive de comandă, şi dispozitive auxiliare. 
Mecanismul organic al mașinii e constituit din 
patru lanţuri cinematice, pentru cele patru mişcări 
de bază pe cari trebue să le execute mașina la 
tăierea dinţilor. Prereglarea acestor lanţuri cine- 
matice se face, ca și la mașina de frezat dinți, 


prin modificarea raportului total de transmisiune. 


al fiecărui lanț cinematic, cu ajutorul: roților de 
schimb. : 
În timpul prelucrării, mașina de mortezat dinți 
(v. fig. VI) realizează între unealtă și piesa de 
prelucrat reproducerea mecanică a angrenări: 
unei perechi de roți dinţate cilindrice. Mișcările 
de bază necesare tăierii sunt: mișcarea principală 
rectilinie alternativă a cuţitului-roată dințată; miş- 
carea de rotație a cuțitului, coordonată cu miş- 
carea de rotație a mesei mașinii (pe care e 
fixată piesa), în vederea divizării continue la 
numărul dorit de dinţi; avansul radial al supor: 
tului cuțitului dințat corespunzător adâncimii de 
pătrundere în piesă; mișcarea oscilantă a mesei; 
pentru îndepărtarea piesei de cuțitul dințat, în 
cursa de întoarcere comandată de pârghiile (1,); 
(12) și (1). Datorită celor trei mișcări de translație 
cari caracterizează mașina, schema cinematică e 
mai complicată decât cea a maşinii de frezat 
dinţi, iar solicitarea mașinii e mai defavorabilă. 
Mişcarea principală alternativă a berbecului port- 
cuţit e reglată în prealabil cu roțile de schimb 
(a,) și (b,), conform relației: 
a Ned 
Sa 
în care a, şi b, sunt numerele de dinți ai roților 
de schimb, C, e constanta lanţului mișcării prin- 
cipale, n. e numărul de rotații ale cuţitului dinţat 
şi n, e numărul de rotații ale motorului de anire- 
nare. Lungimea cursei berbecului și poziţia su- 
portului berbecului se reglează manual, în func- 
țiune de dimensiunile piesei. Avansul circular s 
(în mm) e arcul cercului primitiv al uneltei, cu 
care aceasta se rotește pentru o cursă dublă a 


berbecului, Prereglarea avansului circular se face 
conform relației: 


în care a, și b, sunt numerele de dinţi ai roților 
de schimb, m e modulul dințării cuțitului-roată 
dințată (în mm) şi Zz e numărul de dinţi ai 
cuțitului-roată dințată. Divizarea continuă la nu- 
mărul dorit de dinţi ai piesei se realizează cu 
roțile de schimb cu numerele de dinți a, ba, 
Ca și ds din lira lanţului de divizare (ale cărui 
elemente finale sunt unealta şi piesa), relația 
pentru prereglarea lanţului de divizare fiind: 
as Cs Zp 
RA Miu 

unde C, e constanta lanțului, Zp e turația me- 
sei (solidară cu piesa) şi z,g.turația cuțitului-roată 
dinţată. Pătrunderea cuțitului-roată dintată în adân- 
cime e comandată de ocamă (v. fig. VII) al cărei pro- 
fil diferă după numărul de treceri pe cari le execută 
unealta până la terminarea prelucrării dinților piesei. 
Elementele finale ale lanţului cinematic sunt masa 
rotitoare pe care e fixată p'esa și cama C, iar prereg- 
larea se face cu roțile baladoare dingrupurile (x) și (y) 


